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本 书 是 “通用 颖 幼 机 使 用 维修 丛书 ”之 一 ， 主 要 介绍 国 
GC 型 中 、 高 速 平 颖 机 ， 日 本 重 机 公司 和 日 本 兄弟 公司 生产 的 
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速 单 针 自 动 剪 线 平 颖 机 ， 国 产 高 速 双 针 平 颖 机 ， 日 本 重 机 LH 型 
双 针 平 颖 机 ， 国 产 电 脑 平 颖 机 ， 日 本 兄弟 公司 的 S-7200A 电脑 自 
动 切线 乎 颖 机 的 使 用 和 维修 技术 。 本 书 内 容 丰 富 ， 尽 量 采 用 图 
解 、 表 解 ， 方 便 读者 快捷 阅读 和 查 用 。 
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本 书 适 于 服装 机 械 操作 、 保 养 、 维 和 修 和 管理 人 员 阅 读 和 应 
]， 也 可 供 服装 机 械 专业 和 服装 专业 师 生 参考 ， 还 可 作 有 关 专 业 
的 培训 教材 或 参考 书 。 
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人 小 书 序 


随 着 我 国 服装 加 工行 业 的 飞速 发 展 ， 所 使 用 的 颖 纲 设 备 也 
有 了 全 面 的 更 新 。 近 年 来 ， 服 装机 械 设备 的 新 品种 不 断 增加 ， 











正 向 高 速 化 、 多 功能 化 、 精 密 化 、 管 能 化 等 方向 发 展 。 各 种 电 


子 技术 和 计算 机 技术 已 广泛 应 用 于 服装 机 械 设备 中 ， 并 已 出 现 


由 计算 机 控制 驱动 的 各 种 颖 纲 机 。 


通用 颖 纲 机 包括 平 颖 机 、 包 颖 机 、 贿 颖 机 和 和 链 颖 机 ， 是 服 





装 行业 中 常用 的 颖 纲 机 种 类 。 目 前 ， 国 内 服装 行 
多 ， 既 有 国产 机 型 ， 也 有 非 国 产 机 型 (如 日 本 、 
国家 生产 的 机 型 )。 这 些 设备 的 使 用 维修 既 有 共性 特点 ， 也 有 不 











同 之 处 。 


业 所 用 机 型 众 
德国 、 捷 克 等 





本 丛书 是 在 王 文 博 主编 的 《服装 机 械 设备 使 用 维修 手册 》 
第 2 版 (机 械 工 业 出 版 社 ，2004)、《 颖 纪 机 原理 快速 入 门 》 




















(化 学 工业 出 版 社 ，2007) 等 著作 的 基础 上 编写 的 ， 不 但 包括 国 














产 的 新 机 型 ， 而 且 为 了 适应 很 多 服装 企业 引进 外 国 先进 颖 纲 机 


械 ， 需 要 掌握 使 用 、 调 整 、 维 修 等 方面 的 需求 ， 
了 国内 企业 采用 较 多 的 国外 的 通用 颖 幼 机 。 





有 选择 地 编 入 


本 丛书 将 平 颖 机 、 包 经 机 、 绷 颖 机 和 链 儿 机 的 使 用 维修 内 
容 分 为 四 册 出 版 ， 尽 量 采 用 图 解 、 表 解 方式 编写 ， 内 容 丰富 ， 
体系 新 疾 ， 阅 读 简易 ， 查 用 方便 ， 是 独 具 特 色 的 通用 颖 纠 机 使 
用 和 维修 的 工具 书 ， 适 合 服装 企业 从 事 服装 机 械 操作 、 保 养 、 
维修 和 管理 的 人 员 阅读 和 和 应用， 也 可 用 作 高 等 院 校 、 职 业 学 院 
服装 专业 师 生 的 参考 书 ， 还 可 以 作为 服装 机 械 应 用 培训 教材 。 

本 丛书 由 王 文 博 主 编 ， 参 加 编写 的 有 刘 姚 姚 、 陈 明艳 、 贾 
































云 萍 、 姚 云 、 杨 九 瑞 等 。 








编写 此 丛书 属 首次 ， 由 于 水 平 有 限 ， 经 验 不 足 ， 故 芷 漏 和 





NV 
表达 不 到 之 处 难免 ， 冤 请 同行 专家 和 读者 批评 、 指 正 。 在 本 从 
书 编写 过 程 中 ， 参 考 了 有 关 的 文献 资料 ， 值 此 出 版 之 际 ， 特 向 
各 位 专家 、 作 者 致 以 诚 克 的 谢意 。 
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平 颖 机 是 现代 通用 颖 纲 机 应 用 最 广 的 一 种 ， 既 适用 于 织物 
颖 料 的 颖 幼 ， 也 适用 于 针织 服装 的 颖 幼 ， 既 能 锋 纲 薄 料 ， 也 能 
颖 纲 中 、 厚 料 。 现 代 工 业 平 颖 机 的 机 构 和 结构 越 来 越 完美 、 越 
来 越 完善 。 从 了 驱动 系统 来 说 ,不 但 采用 了 电动 系统 ， 而 且 随 着 
高 速 化 的 发 展 ， 电 动机 经 带 传动 系统 传动 轴 的 形式 已 简化 为 直 
接 驱动 主轴 ， 出 现 了 直接 驱动 式 平 终 机 ; 从 操作 系统 来 说 ， 现 
代 工 业 平 颖 机 已 广泛 采用 电子 技术 和 计算 机 技术 ,， 正 向 机 电 一 
体 化 和 智能 化 方向 发 展 。 此 外 ， 为 适应 这 种 高 速 化、 自动 化 ， 
先进 的 工业 平 颖 机 还 采用 了 自动 润滑 一 冷却 系统 ， 以 冷却 、 泣 
滑 高 速 运转 的 机 件 。 目 前 , 平 颖 机 的 四 个 主要 机 构 ( 针 杆 机 构 、 
挑 线 机 构 、 钩 线 机 构 和 送料 机 构 ) 以 及 相应 的 传动 系统 经 过 演 
变 和 更 新 ， 主 要 机 构 之 间 的 协调 的 精确 度 要 求 也 越 来 越 高 。 

这 些 使 得 服装 加 工 企业 对 平 儿 机 的 操作 使 用 、 维 护 保养 、 
排 障 维修 和 设备 管理 等 工作 要 求 越 来 越 严 格 ， 生 产 技术 人 员 需 
要 适应 这 些 变 化 ， 不 断 提 升 自己 的 能 力 。 本 书 正 是 为 适应 这 些 

















要 求 来 编写 的 。 


平 颖 机 的 类 型 、 型 号 繁多 ， 本 书 选 择 了 有 代表 性 的 部 分 国 

















产 机 型 和 国内 应 用 较 多 的 国外 机 型 ， 对 它们 的 使 用 操作 、 调 整 、 


维护 保养 和 维修 技术 进行 介绍 。 


虽然 各 种 平 颖 机 都 有 其 特点 ， 但 它们 都 有 相通 、 相 似 之 处 。 
读者 可 以 通过 联系 阅读 、 相 互 借鉴 ， 得 到 更 多 的 启发 ， 提 高 平 


颖 机 的 使 用 和 维修 技能 。 
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通用 工业 缝 纠 机 是 服装 生产 中 使 用 最 多 的 机 种 ， 主 要 有 和 平 
颖 机 、 包 颖 机 、 链 颖 机 和 绷 颖 机 等 。 本 章 主要 阐明 平 颖 机 的 基 
本 特点 、 类 型 、 功 能 、 线 迹 形成 、 机 构 系 统 和 工作 原理 等 。 


1.1 平 缝 机 的 功能 、 类 型 和 应 用 


1. 平 缝 机 的 功能 和 基本 特点 

平 颖 机 在 服装 生产 中 承担 着 拼 、 合 、 峭 、 纳 等 多 种 工序 ， 
装置 不 同 的 平 颖 辅 件 ， 可 以 完成 卷 边 、 卷 接 、 馈 条 等 复杂 的 作 
业 。 它 是 服装 业 中 应 用 非常 广泛 的 通用 性 缝 幼 机 ， 其 基本 特点 
有 : 

1) 线 迹 为 301 锁 式 线 迹 。 

2) 机 针 是 垂直 向 刺 料 。 

3) 采用 送料 牙 或 送料 牙 的 组 合 送料 。 

2. 平 缝 机 的 种 类 和 用 途 

平 颖 机 种 类 繁多 ， 一般 从 以 下 角度 分 类 : 

1) 从 运转 速度 上 可 分 为 : 低速 平 颖 机 ( 缝 速 n <2000r/ 
min ) 、 中 速 平 颖 机 ( 颖 速 2000 r/min <n4000r/min)、 高 速 平 
颖 机 ( 缝 速 n >4000r/min)。 

2) 从 同时 颖 幼 的 机 针 数 上 可 分 为 : 单 针 机 和 双 针 机 。 双 针 
机 可 显著 提高 生产 率 和 颖 制品 质 。 

3) 从 机 台 形 状 上 可 分 为 : 平面 型 、 简 型 和 高 台 (立柱 ) 
型 。 

4) 从 送料 方式 上 可 分 为 : 单 牙 下 送 式 、 前 后 差 动 式 、 针 牙 
同步 式 、 上 下 差劲 式 等 。 差 动 式 送料 可 以 适应 各 种 面料 的 缝 纠 ， 
尤其 在 颖 制 弹 性 面料 时 ， 效 果 更 佳 ;， 针 牙 同步 式 适用 于 多 层面 




































































2 平 颖 机 使 用 维修 手册 








料 或 较 厚 、 易 滑动 面料 的 颖 幼 ， 可 防 面料 错 移 、 起 皱 。 

5) 从 操作 方式 上 可 分 为 : 普通 平 颖 机 和 电脑 控制 平 颖 机 
(智能 型 平 颖 机 )。 电 脑 控 制 平 缝 机 可 以 设 定 线 颖 式样 ， 装 有 自 
动 剪 线 、 自 动 倒 颖 、 压 脚 自动 提升 等 装置 。 既 能 提高 生产 效率 
( 达 20% 左 右 ) ， 叉 可 减轻 劳动 强度 。 

平 颖 机 借助 于 一 些 附件 ， 可 以 完成 ISO 4916 一 1982 标准 规 
定 的 八 类 缝 式 ， 适用 于 机 织 布 、 皮 革 、 非 织造 布 等 面料 的 缝 纠 。 

平 颖 机 的 分 类 和 用 途 见 表 1-1。 部 分 平 颖 机 的 技术 规格 见 表 






































































































































12, 
表 1-1 平 缝 机 的 分 类 和 用 途 
分 类 方式 特点 用 途 
运转 中 速 转速 <4000r/min， 手 工 滴 注 润滑 a 
速度 | 高 速 转速 >4000rxmin， 自 动 润滑 
单 针 | 1 根 机 针 一 般 颖 纠 
机 针 双 线 颖 制品 ， 如 上 拉链 、 上 
a 双 机 针 ， 丙 根 机 针 同 步 或 异步 作 | 和 人 
业 形成 两 条 等 距离 的 线 色 en 
等 颖 制品 
标准 型 | 机 头 的 底板 呈 平 面 状 一 般 缝 幼 
on 适用 厚实 、 硬 扎 面 辅料 的 大 
内 亿 刑 站 加 长 站 站 性 让 所 六、 THY 
规格 | 加 长 型 | 机 头 加 长 、 加 高 ， 作 业 性 良好 允 平 退 作 业 
| 普通 型 | 人 工 操作 一 般 缝 纠 
至 让 
方式 | 电脑 型 | 自动 个 回 针 、 剪 线 ， 自 动 控制 压 | 钉 商标 、 裤 襟 以 及 有 回 针 要 
脚 求 的 
标准 型 | ”下 送料 牙 借 助 压 脚 送料 一 般 材料 常规 甸 纪 
前 后 
oh 送料 牙 分 为 两 段 ， 独 立 差 动 送料 | 主要 用 于 打 裙 式 缝 幼 
送料 人 - - 
方 起 | 上 下 | 送料 牙 和 辅助 送料 不 脚 上 下 差 | 上 袖 等 要 求 上 下 进 给 量 不 一 
差 动 | 动 、 配 合 送料 致 的 甸 纠 
送料 牙 下 送料 输 以 机 针 扎 和 双料 
针 送料 厚 料 或 易 打滑 双料 色 纠 
“| 后 的 同步 送料 ， 防 止 错位 和 起 争 
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( 续 ) 
分 类 方式 特点 用 话 
综合 | 送料 牙 、 送 料 压 脚 和 机 针 送 料 相 | 其 靳 、 包 做 等 需要 强力 送料 
送料 | 送料 | 结合， 加 大 送料 的 力度 的 特种 色 幼 
方式 | 滚 简 辅 | 在 标准 型 送料 的 基础 上 辅 以 送料 
衬衫 上 袖 祝 、 做 明 门 禄 人 
助 送料 | 深 简 滚 压 送 料 Ce 
下 全 | 采用 双 针 平 颖 机 头 ， 附 加 机 械 手 | 西服 、 西 裤 有 盖 或 天 盖 口 代 
”| 和 电脑 控制 装 的 开 袋 幼 细 
特种 | ，,。 | 电脑 控制 袖 队 各 处 上 下 送料 的 差 | 西服 、 大 衣 类 外 衣 的 上 袖 颖 
oe 上 袖 | 
平 经 动 进 给 量 多 
机 头 带 侧切 刀 ， 缝 幼 时 与 针 杆 同 | 领子 、 有 修 边 要 求 的 止 口 颖 
修 边 








步 或 异步 作业 ， 使 颖 头 宽度 一 致 ”| 幼 











1.2 和 平 缝 机 的 线 迹 及 其 形成 


平 颖 机 所 构成 的 线 迹 ， 都 属于 国内 外 标准 中 300 类 301 线 
迹 。 这 类 线 迹 常 被 称 为 普通 线 迹 、 直 形 线 迹 ， 更 多 的 被 称 为 锁 
式 线 迹 。 这 种 线 迹 的 特点 是 结合 紧密 、 用 线 最 省 、 美 观 、 没 有 
弹性 ， 用 途 最 广 。 

线 迹 形成 过 程 一 般 分 为 六 步 ， 四 进 针 ， 机 针 穿 面料 ，@ 人 和 
线 ， 面 线 通 过 面料 ，@) 面 线 成 环 ， 机 针 由 最 低位 置 上 升 ， 面 线 
在 颖 料 下 方形 成 线 环 ) 国信 环 ， 成 名 器 尖 头 穿 信 线 环 并 钩 住 
@ 退 针 ， 机 针 退 出 锋 料 ， 挑 线 杆 收 紧 线 迹 ; @ 送 料 ， 缝 料 输送 
器 将 矣 料 向 前 移动 一 个 针 距 。 上 述 六 步 重 复 进行 ， 使 线 迹 连续 
成 为 线 缝 。 

1. 梭 式 线 迹 的 形成 

梭 式 线 迹 是 通过 梭 子 的 摆动 〈 家 用 弘 纠 机 ) 、 移 动 (穿梭 颖 
幼 机 ) 或 转动 ( 绝 大 多 数 工 业 钾 纠 机 ) 进行 钓 线 的 。 平 颖 机 多 
采用 旋 梭 实现 钓 线 。 一 般 主 轴 转 一 周 ， 梭 过 转 两 周 ， 第 一 周 检 
子 钓 住 链 针线 环 ， 第 二 周 梭 子 脱 环 。 校 颖 线 了 迹 形成 原理 如 图 1-1 
所 示 。 




























































































































































































表 1-2 平 颖 机 的 技术 规格 
型 号 (生产 厂 )| GB6-1 型 GCC6-1 型 GC8-1 型 GC20201 DLD-432 型 5 DLM-522 
(上 海 颖 幼 | GC1-1 型 | (陕西 标准 | (上 海 工业 (标准 缝 纠 (日 本 东京 (美国 胜 家 ) 型 ( 日 本 东京 
项 目 机 四 厂 ) 缝 幼 机 厂 ) | 缝 幼 机 厂 ) 机 公司 ) 重 机 工业 ) 重 机 工业 ) 
机 器 转速 (xmin ) 1600 3000 5500 4500 4000 4500 5500 4800 
机 针 数 1 1 1 1 2 1 1 1 
标准 
针 间 中 /mm 0 0 0 2 0 0 0 
4.8 
6.4 
最 大 针 距 /mm 4.5 4 4.5 4 5 5 4.2 4 
针 号 44 CV*9-15 88 x1 88 xl DP x590 DB x1 1901 DB x1 
线 迹 类 型 (ISO ) 301 301 301 301 301 301 301 301 
线 数 2 2 这 有 2 2 2 
压 脚 升 距 mm 6.5 6 1 6 7/13 7.1 
电动 机 功率 /W 370 370 370 370 400 na 400 ee 
以 入， 一 刑 ] ee 料 , 最 大 缩 | 地 
260mm， 高 | 幼 制 各 种 | 等 漂 迪 全 全 | 高 束 平 继 | 各 让 | 颖 比 1:3; 自 | 和 二 全 | 带 刀 修 边 平 细 
性 能 、 用 途 说 明 132mm, 适 合 | 服 装 、 薄 及 织 化 妊 等 机 ,自动 加 等 攻 六 中 厚 动 切线 , 适 油 、 自动 切 机 , 刀 宽 10mm， 
颖 制 较 厚 颖 中 厚 织物 面料 动 油 料 针织 物 和 线 刀 冲 程 7mm 
料及 曲线 缝 加 油 ” 弹性 织物 缝 
纪 向 








I AE A 
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图 1-1 梭 缝 线 迹 形成 原理 


1 一 旋 梭 2 一 机 针 3 一 压 线 4 一 挑 线 杆 5 一 面 线 纱 管 6 一 送料 机 构 7 一 梭 嘴 





1) 机 针 2 带 面 线 刺 穿 颖 料 至 最 低位 置 后 开始 回升 ， 当 升 至 
2 ~2. 5mm 时 ， 由 于 浅 针 槽 侧 的 面 线 与 缝 料 间 的 摩擦 力 大 于 机 针 
与 面 线 之 间 的 摩擦 力 ， 致 使 面 线 留 在 颖 料 下 而 形成 线 环 ， 如 图 


1-1a 所 示 。 























2) 当 梭 尖 到 达 机 针 运 动 线 位 置 时 ， 开 始 钧 住 面 线 环 ， 并 将 
其 扩大 ， 如 图 1-1b 所 示 。 
3) 机 针 继 续 回 升 ， 当 梭 尖 带 面 线 环 绕 过 梭 轴 中 心 时 ， 机 针 


退出 缝 料 ， 


线 环 迅速 从 梭 架 上 滑脱 ， 如 图 1-1c 所 示 。 


4) 机 针 回 升 至 最 高 位 置 ， 同 时 ， 挑 线 杆 收 紧 线 环 ， 而 后 机 
针 下 降 ， 旋 梭 转 第 二 周 ， 如 图 1-1d 所 示 。 
5) 机 针 在 开始 下 降 ， 挑 线 杆 继 续 上 升 收 紧 线 迹 ， 并 帅 起 底 


线 至 缝 层 中 央 ， 面 线 和 底线 交 又 拉 紧 ; 同时 ， 在 缝 料 输 送 右 推 
进 下 移动 一 个 针 距 ， 如 图 1-le 所 示 。 至 此 ， 完 成 一 个 线 迹 。 重 














喇 


复 上 述 过 程 ， 就 可 形成 下 一 个 线 迹 。 

2. 旋 权 钧 线 平 颖 机 301 线 迹 的 形成 

旋 梭 钩 线 平 颖 机 301 线 迹 的 形成 需 经 历 三 个 阶段 九 个 过 程 ， 
为 简化 叙述 ， 有 如 下 约定 : 


表 1-3 旋 梭 钧 线 平 颖 机 301 线 迹 的 形成 





























































































































































































































开花 位 置 | 针 铭 机 构 机 和 旋 俱 机 构 疙 榨 侈 线 天 也 线 机 构 吏 线 秆 还 料 栅 构 庆 料 牙 pe 
180。 | 在 最 低位 置 在 2 点 位 轩 计生 下 降 阶 段 ,供给 | 在 针 板 下 方 返 加 静止 
。 | 向上 回升 , 短 档 侧 形 | 在 12 点 位 置 ,到 达 机 针 轴 | ”继续 下 降 ,针线 松弛 ,| | 
?10” | 成 较 大 针线 球 线 ,已 进入 针线 环 为 线 环 扩大 淮 各 Ed We 
。 | 上 升 ,针尖 离开 针 板 | 接近 9 点 位 置 ,针线 环绕 | 继续 下 行 , 供 线 环 扩 | os 
255” | 上 平 梭 底部 , 线 环 扩大 ,分 为 两 股 | 大 所 需 针线 | 
。 | 上 行 ,针尖 离开 姻 料 | 在 7.5 皮 处 ,针线 环 继续 | ee 
py 继续 下 行 供 线 在 针 板 下 方 开始 上 抬 | 静止 
四 在 5 点 处 , 针线 环 完全 绕 | 名 Peg 短暂 运动 ,为 
9 上 行 过 梭 床 其 一 边 达 定位 缺口 ”| 处 于 最 低位 轩 抬 起 ,准备 送料 收 紧 线 结 做 准备 
ee 转动 一 周 回 到 2 点 处 , 针 | ”上升 将 针线 环 拉 到 脱 | 高 出 针 板 平面 开始 送 | 
0 线 环 被 拉 到 脱 线 尖 处 线 尖 上 料 SL 
| yn 缓冲 挑 线 杆 迅 
Ey I Pe 在 12.5 点 处 ,针线 环 后 支 | 迅速 上 升 , 收 起 针 板 | pw ww 缓冲 挑 线 村 
20°(380°) | “由 最 高 位 置 下 行 。。 | 线 被 脱 线 尖 钩 信 下 方针 线 环 余 线 0 0 
30 | 下 和 在 12 点 处 ,针线 环 从 脱 线 | 向 前 送料 ,协同 挑 线 。 向 前 送料 , 同 挑 线 杆 | 困 关 号 2 吧 。 从 
(390°) 尖 处 脱出 村 将 线 结 拉 人 缝 料 中 。 | 拉 紧 线 结 进入 缮 料 中 | 关于 级 生生 站 
35 - 一 | 接近 最 高 位 置 ,从 线 | 继续 送料 ,协助 施 模 | 人 
(415°) | 继续 下 行 在 10.5 点 处 , 族 梭 室 得 。 | 团 经 夹 线 器 拉 颖 线 。 ”| 从 权 芯 拉 出 梭 线 和 和 
180。 | 刺 穿 颖 料 ,再 下 行 到 Ee i 
oy 在 2 点 位 置 下 行 供给 针线 在 针 板 下 方 返 加 静止 
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1) 面 对 平 颖 机 面板 向 上 轮 方向 观察 ， 上 轮 按 顺 时 针 方 向 转 
动 ， 旋 梭 按 逆 时 针 方 向 旋转 (图 12)。 





12 
11 /< 1 
10 2 
9 3 
8 4 
7 5 
6 
图 1-2 旋 梭 


2) 规定 机 针 在 最 高 位 置 时 作为 上 轮 的 0"， 将 旋 梭 正面 12 
等 分 ， 如 时 钟 面 ， 将 旋 梭 梭 钩 钩 线 尖 作为 “时 针 指 针 ?”。 

旋 梭 钩 线 平 颖 机 301 线 迹 的 形成 见 表 1-3。 
1.3 缝 幼 机 械 使 用 和 维修 中 的 常用 术语 

缝 纠 机 械 使 用 和 维修 中 的 常用 术语 见 表 1-4。 

表 1-4 缝 幼 机 械 使 用 和 维修 中 的 常用 术语 

术语 含义 

机 针 穿 过 颖 料 ， 由 底面 线 连锁 ， 在 颖 料 上 所 形成 的 双 合 点 称 为 线 迹 。 











































































































Es 它 是 构成 线 颖 的 基本 单元 

线 颖 若干 连续 的 线 迹 构成 线 缝 

面 线 锁 式 线 迹 颖 幼 时 ， 穿 在 机 针 孔 内 的 缝 线 称 为 面 线 。 在 线 迹 中 ， 它 露 
在 颖 料 的 上 表面 

诡 线 锁 式 线 迹 颖 纠 时 ， 装 在 梭 芯 上 的 缝 线 称 为 底线 。 它 露 在 颖 料 的 下 表 
面 

针 距 机 针 两 次 穿 过 缝 料 的 间距 为 针 距 

针 迹 机 针 穿 过 布料 或 纸张 的 痕迹 为 针 迹 ， 它 是 构成 针 缝 的 基本 单元 





针 颖 连续 的 针 迹 称 为 针 缝 




























































































针 链 在 规定 的 针 颖 长 度 内 ， 将 第 一 个 和 最 后 一 个 针 迹 用 直线 连接 ， 然 后 测 
ge 量 各 针 迹 对 直线 的 最 大 偏 移 幅度 为 针 颖 直线 度 ， 是 用 以 鉴定 送料 直线 性 




















的 指标 






















































































































































































































































































































































































8 平 颖 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
术语 含义 
顺 向 送料 | “在 颖 细 时 ， 向 颖 纠 者 前 方 送 料 为 顺 向 送料 
倒 向 送料 | “在 颖 幼 时 ， 按 顺 向 送料 的 相反 方向 送料 为 倒 向 送料 
ee 颖 纠 机 能 缝合 最 大 厚度 为 颖 厚 ， 它 与 采用 的 颖 料及 其 厚度 、 缝 线 、 机 
”| 针 、 主 轴 的 转速 和 针 距 有 关 
， 。 | 颖 纠 机 在 保证 颖 纠 质量 的 前 提 下 ， 缝 制 最 薄 颖 料 为 颖 萍 。 它 与 采用 的 
| 链 料 、 缝 线 、 机 针 、 主 轴 的 转速 和 针 距 有 关 
缝 纪 机 缝 制 二 层 到 四 层 到 八 层 ， 这 样 倍数 上 升 ， 然 后 由 最 多 层 倍数 降 
层 锋 ”| 至 二 层 的 反复 缝 纪 过 程 为 层 链 ， 在 试验 时 应 对 锋 料 、 缝 线 、 机 针 、 主 轴 
的 转速 和 针 距 有 相应 规定 
洛 线 。 | “在 弘 幼 过程 中 ， 产 生 断 面 线 或 断 底线 的 现象 为 断 线 ， 在 规定 的 条 件 下 
”| 线 缝 应 不 断 底线 、 面 线 
而 而 线 “| ， 当 底线 拉力 大 于 面 线 时 ， 面 线 与 底线 的 交 结 点 浮 在 弘 料 下 表面 ， 这 种 
“| 线 迹 叫 翻 面 线 或 浮 底线 
番 底 线 | 当面 线 拉力 大 于 底线 时 ， 面 线 与 底线 的 交 结 点 滩 在 终 料 上 表面 ， 这 种 
“” “| 线 迹 叫 翻 底线 或 浮 面 线 
2 当 机 针 开始 上 提 时 ， 颖 线 因 受 阻 在 机 针 孔 附近 形成 线圈 ， 这 线圈 称 为 
扑 线 “| 在 终 料 上 面 的 线 迹 中 ， 面 线 没有 抽 紧 而 浮 起 来 的 现象 为 扑 线 
丢 点 在 颖 料 下 面 的 线 迹 中 ， 底 线 没有 抽 紧 而 浮 于 下 面 的 现象 为 于 点 
抛 面 线 | 面 线 全 部 浮 在 锋 料 上 面 ， 形 成 像 毛巾 似 的 线 套现 象 为 抛 面 线 
轧 线 “| ”锋线 的 断 头 轧 在 梭 床 轧 道中 的 现象 叫 轧 线 
郧 和 | 机 针 穿 过 继 料 ， 底 线 、 面 线 不 能 连续 构成 线 迹 称 嘴 针 。 在 规定 长 度 线 
”| 颖 中 应 无 跳 针 
有 因 张 力 不 匀 ， 不 能 和 缝 料 紧 贴 有 明显 缝 线 连续 隆起 者 为 浮 线 ， 在 规定 
1 | 长 度 线 颖 中 应 无 浮 线 
电大 | 构成 线 颖 后 ， 幼 料 有 明显 皱纹 为 起 统 。 在 规定 长度 线 颖 中 应 无 起 和 ， 


起 皱 分 五 级 标准 ， 第 五 级 为 最 高 ， 介 于 三 、 四 级 或 四 级 以 上 为 正常 颖 纠 
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( 续 ) 
从 坡 。 | 让 坡 是 指 在 颖 料 突然 增 厚 的 状况 下 颖 纪 。 让 坡 常 见于 幼 料 的 折 有 加 工 
处 





























压 脚 压力 | 送料 时 ， 缝 料 在 压 脚 与 送料 牙 之 间 需 一 定 的 压力 ， 这 压力 为 压 脚 压力 





轻 滑 是 缝 幼 机 在 运转 时 转动 松 而 灵活 的 性 能 。 

所 谓 “ 轻 ”是 指 : 中 能 用 最 小 的 力矩 起 动 ; 思 在 连续 运转 时 ， 消 耗 
轻 滑 | 较 小 动力 ; @@ 声 响 轻微 
所 谓 “ 滑 ” 是 指 : 则 主轴 起 动 阻力 小 而 均匀 ; 外 在 连续 运转 时 ， 各 
零件 之 间 配 合 摩擦 阻力 小 
































跑 偏 缝 幼 时 向 左 或 向 右 偏 斜 现象 叫 跑 偏 











平稳 平稳 是 指 空转 时 ， 无 突出 的 轻声 和 强烈 的 振动 




















灵活 灵活 是 指 机 构 的 动作 灵敏 而 准确 





构成 线 缝 后， 下层 颖 料 比 上 层 颖 料 有 明显 缩短 为 滞 布 ， 在 规定 长 度 线 
颖 应 无 滞 布 














断 针 不 附加 入 为 外 力 而 造成 机 针 折断 为 断 针 。 在 规定 长 度 线 颖 应 不 断 针 





第 2 音 国产 GC 型 中 速 平 颖 机 


GC 型 中 速 平 颖 机 为 国产 单 针 中 速 平 颖 机 ， 常 见 机 型 有 GC1- 
1、GC1-2 等 ， 主 要 技术 规格 见 表 2-1。 
表 2-1 国产 单 针 中 速 平 缝 机 的 主要 技术 规格 


























最 高 缝 速 | 最 大 针 迹 | 压 脚 升 程 颖 料 
型 号 机 针 备 注 
/ (rmin) | 距 /mm /mm 类 型 
GC1-1 6 GV9-15 
Ey 上 下 综合 
GC1-2 3000 4 5 GV3、 GV9 标准 型 、 
送料 
GC1-3 一 GV65-110 




















2.1 GC 型 中 速 平 颖 机 机 构 系 统 


平 颖 机 一 般 由 机 头 、 工 作 台 板 、 机 架 、 离 合式 电动 机 、 脚 
踏板 、 底 线 绕 线 架 、 线 架 和 电动 机 开关 组 成 ， 如 图 2-1 所 示 。 其 
机 架 高 低 是 可 以 调节 的 ， 可 以 使 操作 者 处 于 较 舒 适 的 工作 状 
态 


离合 式 电 动机 结构 如 图 2-2 所 示 。 电 动机 轴 安 装 有 主动 摩擦 
盘 1, 与 电动 机 连 为 一 体 的 离合 器 壳 体 (虚线 所 示 ) 内 ， 有 可 
左右 移动 的 滑 套 4， 轴 5 通过 轴承 与 滑 套 4 连接 ， 轴 5 左 端 安装 
一 从 动 摩擦 盘 2， 石 端 安装 带 轮 6。 工 作 时 ， 踏 下 脚 踏 板 ， 通 过 
拉杆 8 、 拨 动 杠杆 7 拨 动 滑 套 4 及 轴 5 左 移 ， 两 摩擦 盘 加 压 结 
合 ， 电 动机 动力 通过 带 轮 和 带 传动 至 机 头 主轴 ， 使 缝 纪 机 进入 
工作 状态 。 缝 幻 结 束 时 ， 两 脚 松 开 脚 踏板 ， 滑 套 4 在 压 簧 9 的 
弹性 压力 作用 下 右 移 ， 从 动 摩擦 盘 2 右 侧 摩擦 面 与 制 动 板 3 摩 
擦 止 动 ， 带 轮 停 转 ， 实 现 停 车 。 
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图 2-1 平 颖 机 外 形 图 
1 一 机 头 ”2 一 工作 台 板 3 一 离合 式 电动 机 4 一 机 架 5 一 脚 踏 板 





图 2-2 ”离合 式 电动 机 结构 


1 一 主动 摩擦 盘 2 一 从 动 摩擦 盘 3 一 制 动 板 4 一 滑 套 
5 一 轴 6 一 带 轮 7 一 拨 动 杠杆 ”8 一 拉杆 9 一 压 得 








12 平 颖 机 使 用 维修 手册 
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图 2-3 工业 平 颖 机 的 主要 结构 (GC1-1 型 ) 
1 一 上 轮 2 一 上 轴 后 轴 套 3 一 上 轴 4 一 上 轴 锥 齿轮 罩 达 ”5 一 上 轴 锥 齿轮 ”6 一 
针 距 旋钮 7 一 抬 牙 曲柄 连 杆 ”8 一 针 距 调节 螺栓 ”9 一 送料 抬 牙 偏心 轮 ”10 一 针 
距 连 杆 11 一 针 距 调节 器 ”12 一 抬 压 脚 杠 杆 ”13 一 拉杆 接头 “14 一 倒 送 杆 扳手 簧 
15 一 压 杆 中 心 螺钉 ”16 一 上 轴 前 轴 套 。，17 一 挑 线 连 杆 18 一 针 杆 上 套 简 ”19 一 
针 杆 ”20 一 调 压 螺钉 ”21 一 针 杆 曲柄 ”22 一 拉杆 23 一 压 杆 弹簧 ”24 一 压 杆 扳手 
25 一 压 杆 导 架 ”26 一 针 杆 滑 块 导轨 27 一 针 杆 连 杆 28 一 针 杆 连接 柱 ”29 一 压 
紧 杆 ”30 一 压 紧 杆 套 简 ”31 一 针 杆 下 套 简 ”32 一 活 压 脚 。 33 一 送料 轴 34 一 机 针 
35 一 送料 牙 架 ”36 一 送料 牙 ” 37 一 旋 梭 ”38 一 旋 梭 定 位 钧 ”39 一 抬 牙 曲柄 
40 一 顶尖 螺钉 ”41 一 下 轴 前 套 简 ”42 一 下 轴 ”43、49 一 座 架 ”44 一 限 向 接头 
45、47 一 接头 ”46 一 操纵 杆 48 一 主轴 50 一 拉杆 杠杆 座 51 一 拉杆 杠杆 52 一 
送料 轴 曲 柄 ”53 一 义 形 送 料 杆 54 一 抬 牙 轴 55 一 下 轴 后 轴 套 。56 一 顶尖 螺钉 
57 一 下 轴 锥 齿轮 ”58 一 下 轴 锥 齿轮 单 达 ”59 一 紧 轴 下 锥 上 亏 轮 “60 一 坚 轴 下 轴 套 
61 一 坚 轴 62 一 倒 送 针 63 一 紧 轴 上 轴 套 64 一 紧 轴 上 锥 齿轮 ”65 一 偏心 轮 套 圈 
GC1-1 型 平 颖 机 是 中 速 平 缝 机。 其 基本 结构 如 图 2-3 所 示 ， 
其 结构 简 图 如 图 24 所 示 ， 其 机 构 系 统 与 传动 路 线 ， 如 图 2-5 所 










































































图 24 机 构 简 图 是 图 2-3 所 示 平 颖 机 主要 结构 图 的 人 简化， 图 
中 括号 内 的 数字 为 图 2-3 中 的 件 号 。 为 便于 识别 机 构 系统 的 传动 
路 线 ， 可 绘制 其 机 构 系 统 与 传动 路 线 图 (图 2-5)。 由 这 两 个 图 
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图 24 GC1-1 型 平 颖 机 结构 简 图 
1 一 上 轮 2 一 上 轴 3 一 挑 线 曲 柄 “4 一 挑 线 连 杆 “5 一 挑 线 摇 杆 ”6 一 针 杆 曲柄 











7 一 针 杆 连 杆 8 一 针 杆 9 一 送料 抬 牙 偏心 轮 ”10 一 抬 牙 曲柄 连 杆 11 一 抬 牙 
摇 杆 ”12 一 抬 牙 曲柄 ”13 一 针 距 偏心 轮 ”14 一 针 距 连 杆 ”15 一 针 距 揪 杆 ”16 一 
针 距 送料 连 杆 ”17、19 一 送料 摇 杆 ”18 一 送料 轴 20 一 送料 牙 架 ”21 一 送料 牙 

22 、23 、25 、26 一 锥 齿轮 。 24 一 竖 轴 27 一 下 轴 28 一 旋 梭 29 一 调节 连 杆 

30 一 针 距 调节 轮 31 一 倒 顺 颖 手柄 

可 以 清楚 地 看 出 ，GC1-1 型 平 颖 机 采用 四 连 杆 挑 线 机 构 和 曲柄 滑 
块 刺 料 机 构 ， 钩 线 机构 为 旋 梭 并 采用 两 对 锥 齿轮 机 构 传 动 ， 送 
料 机 构 则 由 针 距 机 构 和 拾 牙 机 构 并 联 到 差 动 连 杆 机 构 组 成 。 

1. 刺 料 机 构 

GC 型 平 颖 机 的 刺 料 机 构 是 由 针 杆 曲柄 驱动 针 杆 连 杆 3， 带 
动 针 杆 做 上 下 往复 运动 ， 如 图 2-6 所 示 。 

针 杆 曲柄 固定 在 上 轴 1 的 前 端 ， 针 杆 连 杆 3 下 端 连 接 在 针 
杆 连接 柱 6 上 ， 针 杆 滑 块 5 与 针 杆 导轨 4 形成 移动 副 ， 以 防 针 杆 
轴 心 摆动 。 

2. 挑 线 机 构 

GC 型 平 颖 机 采用 曲柄 连 杆 式 挑 线 机 构 ( 见 图 2-7)。 它 是 由 
挑 线 曲 柄 2 驱动 挑 线 连 杆 3 做 复合 运动 ， 其 上 的 挑 线 杆 5 开 有 挑 
线 孔 ， 形 成 轨迹 运动 ， 按 时 供应 、 回 收 面 线 。 
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图 2-5 ”GCI1-1 型 平 终 
3. 钧 线 机 构 
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CC 型 平 缝 机 的 成 缝 器 是 
一 个 旋 梭 ,， 旋 梭 由 梭 壳 、 梭 看 
床 、 权 板 、 梭 世 管 组 成 ， 如 图 
2-8 所 示 。 旋 梭 的 传动 机 构 有 
两 对 圆锥 齿轮 组 成 ， 如 图 2.9 排 
所 示 。 

主轴 (上 轴 ) 转 一 周 ， 旋 8 
梭 转 两 周 ， 利 用 旋 梭 旋转 ， 及 
时 钩 住 机 针 形 成 的 面 线 环 ， 使 
底线 、 面 线 相互 交织 。 图 2-6 刺 料 机 构 及 其 结构 简 图 

4 送料 机 构 1 一 上 轴 2 一 针 杆 曲柄 3 一 针 杆 连 杆 


4 一 针 杆 导轨 ”5 一 针 杆 滑 块 ”6 一 针 杆 连 
接 柱 7 一 针 杆 下 套 简 8 一 机 针 





GC 型 平 颖 机 的 送料 机 构 
由 抬 牙 机 构 和 针 距 机 构 并 联 到 
差 动 机 构 组 成 ， 是 并 联 的 组 合 机 构 。 当 机 针 退 出 缝 料 后 ， 送 料 
牙 就 上 升 ， 顶 住 缝 料 并 向 前 移 料 ， 压 脚 同 时 向 下 压 住 缝 料 ， 配 
合 送 料 牙 完成 送料 的 全 过 程 。 送 料 机 构 如 图 2-10 所 示 。 














1S 








图 2-7 挑 线 机 构 及 其 结构 简 图 


”一 











1 一 主轴 2 一 挑 线 曲柄 3 一 挑 线 连 杆 4 一 挑 线 摇 杆 5 一 挑 线 杆 
Eb ¢$ 

包 NA be 一 8 

(sg) 

2) (9) 

Ch/ YB 
HDs 

8 





图 2-8 旋 梭 
1 一 旋 权 2、6、8 一 螺钉 “3 一 定位 孔 4 一 梭 床 
9 一 梭 达 “10 一 梭 世 11 
送料 机 构 传 动 路 线 为 : 
抬 牙 机 构 RE 
本 三 狂 可 提 柄 习 丙 梢 摇 补 机 而 )、 哲 革 担 下 | gg 入 


| 、 ，， 十 距 人 机构“ 、，，， |( 差 动机 构 ) 
送料 曲柄 一 种 村 物 7 一 送料 播 村 


5 一 旋 梭 板 7 一 旋 梭 钩 


纱 管 ”12 一 梭 架 定位 钧 


























5. 针 距 调节 装置 


根据 服装 制造 工艺 的 要 求 ， 颖 纠 机 针 距 大 小 应 能 进行 调节 。 
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图 2-9 钩 线 机 构 
1 一 主轴 2、3、4、5 一 锥 齿轮 6 一 坚 轴 7 一 旋 梭 





图 2-10 送料 机 构 
1 一 送料 抬 牙 偏心 轮 2 一 义 形 送 料 杆 3 一 送料 轴 4 一 牙 架 5 一 送料 牙 
6 一 抬 牙 曲柄 “7 一 抬 牙 轴 8 一 抬 牙 连 杆 9 一 针 距 连 杆 ”10 一 倒 送 扳手 
11 一 针 距 调节 器 ”12 一 送料 曲柄 ”13 一 套 圈 ”14 一 针 距 调节 旋钮 
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如 图 2-11 所 示 ， 针 距 连 杆 3 的 上 端 与 义 形 送料 杆 4 贸 接 ， 下 端 

通过 销 轴 与 针 距 调节 器 2 匀 接 。 针 距 调节 器 上 端 通过 针 距 座 螺 

钉 固定 在 机 过 上 ， 它 能 绕 针 距 座 螺 钉 转 动 。 
针 距 调节 器 顶端 有 两 个 斜面 交 成 

模 形 。 在 拉 先 5 作用 下 ， 其 上 斜面 始 

终 与 调节 旋钮 接触 。 当 旋 动 调节 旋钮 

时 ,其 顶端 推动 针 距 调节 右 的 上 和 斜 

面 ， 使 整个 针 距 调节 器 绕 支 点 摆动 。 

该 摆动 经 过 针 距 连 杆 ， 推 动 又 形 送料 

杆 改 变 位 置 ， 由 此 改变 送料 轴 的 摆动 5 

幅度 ， 也 就 改变 送料 距离 ( 即 针 : 

距 )。 当 调节 螺钉 顶 住 思 槽 根部 时 ， 

针 距 为 零 ， 颖 料 静 止 不 动 ， 当 调节 螺 

钉 向 后 逐步 退出 ， 则 针 距 便 逐 渐 增 。 名 11 针 中 调节 时 

大 。 1 一 调节 旋钮 “2 一 针 距 调节 器 
6. 倒 送料 装置 3 一 针 距 连 杆 4 一 叉 形 送料 杆 
为 了 防止 针 迹 松散 ， 加 固 面料 的 5 一 拉 筑 6 一 倒 送 扳手 

结合 ， 往 往 在 面料 边缘 处 进行 短 距 离 的 反复 缝 纪 (一 般 2~3 

次 ) ,或 因 工艺 要 求 要 进行 往复 送料 ， 以 形成 特定 线 迹 。 如 图 2- 

11 所 示 ， 用 手 向 下 按 动 倒 送 扳手 6， 针 距 连 杆 3 与 针 距 调节 笑 2 

的 接点 从 又 形 送料 杆 4 的 左 侧 移 到 右 侧 ， 即 完成 倒 送料 的 动作 。 


2.2 平 颖 机 的 使 用 与 调整 


1. 机 针 的 选择 、 安 装 和 冷却 

机 针 是 一 切 缝 幼 机 刺 断 机 构 的 关键 机 件 之 一 ， 其 作用 是 穿 
刺 颖 料 ， 形 成 线 环 。 

机 针 各 部 分 名 称 和 尺寸 见 图 2-12 和 表 2-2 。 其 中 针 柄 是 机 针 
最 粗 的 一 端 ， 固 定 在 针 杆 上 。 机 针 杆 即 针 柄 至 针 孔 的 一 段 ， 其 
两 侧 有 两 线 槽 : 引入 线 槽 和 引出 线 槽 。 引 入 线 槽 长 而 深 ， 作 用 
是 容纳 面 线 ， 减少 面 线 与 缝 料 的 摩擦 力 ; 引出 线 槽 短 而 浅 ， 作 
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用 是 增加 面 线 与 颖 料 的 摩擦 ， 以 促使 面 线 环 的 形成 和 稳定 。 针 
尖 用 作 穿 刺 缝 料 ， 针 孔 供 穿 缝 线 用 。 人 针尖 形状 见 图 2-13 。 

同一 类 型 的 机 针 针 柄 和 针 杆 ， 长 度 相 同 ， 以 针 的 直径 大 小 
分 号 。 针 号 与 直径 大 小 成 正比 ， 即 针 号 小 ， 直 径 也 小 。 























图 2-12 ”机 针 结 构 
1 一 针 柄 2 一 针 杆 3 一 短 柳 4 一 针尖 ”5 一 针 孔 6 一 缺 档 7 一 长 模 


表 2-2 机 针 各 部 位 尺寸 
















































A C J 天 L P 
+0.04 +0.04 +0.15|+0.15 +0.1| +0.1|+0.08|+0.03/+0.03/+0.03 
60 8 0.60 37.1 0.60 |0.23 |0.28 |0.33 | 3.5 
65 9# 0.65 37.2 0.65 |0.24 |0.30 |0.36 | 3.5 
70 10*# | 0.70 37.3 0.70 |0.25 |0.30 |0.39 | 3.5 
75 11# |0.75 | 1.6 |37.4 |15.5 |33.8 |0.75 |0.26 |0.33 | 0.42 | 3.5 
80 12* | 0.80 37.5 0.80 |0.28 |0.36 |0.45 | 4.0 
85 13* | 0.85 37.6 0.85 | 0.30 | 0.38 |0.47 | 4.0 
90 14# | 0.90 3777 0.90 | 0.32 | 0.38 |0.50 | 4.5 
100 16# | 1.00 37.9 1.00 |0.36 |0.43 | 0.55 | 4.5 
平 颖 机 的 机 针 类 型 较 多 ， 形 状 也 各 异 。 缝 纠 服 装 的 机 针 用 


圆锥 形 和 圆 球形 针尖 (图 2-13 ) ， 这 类 针尖 有 助 于 扩展 纤维 不 被 
切割 或 损坏 织物 。 缝 制皮 革 和 帆布 时 ， 则 应 采用 交 又 针尖 、 扁 
针尖 、 疤 形 针尖 和 方形 针尖 ， 以 切割 和 扩展 缝 料 。 

一 般 针 孔 内 径 与 针 丁 直 径 成 正比 。 针 孔 直 径 大 于 针 杆 直径 
的 为 “球形 针 孔 ”机 针 ， 反 之 则 是 “ 直 针 为 ”机 针 。 
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JI 


N 
c) 





. @ 
a) b) 
图 2-13 ”机 和 针 针 尖 形 状 
a) 圆 尖 b) 球 尖 c) 反 抢 尖 d) 矛 类 e) 狭 边 尖 
f) 横 条 尖 g) 三 角 尖 h) 菱 尖 

机 针 的 型 号 是 对 颖 幼 机 种 类 而 言 的 ， 而 针 号 是 对 缝 料 厚薄 
而 言 的 。 针 号 最 常用 的 有 “ 米 制 ”、“ 号 制 ” 和 “英制 ”三 种 表 
示 法 ， 表 22 列举 了 前 两 种 。 在 一 般 情 况 下 ， 缝 制 薄 、 脆 、 密 的 
缝 料 应 选用 小 号 〈 细 ) 针 ， 缝 制 厚 、 和 柔 、 玻 的 缝 料 宜 选用 大 号 
( 粗 ) 针 。 这 是 因为 : 缝 制 薄 料 用 粗 针 ， 会 由 于 针 料 之 间 摩 氛 较 
大 、 且 缝 料 不 易 被 压 脚 压 住 而 影响 线 环 的 形成 ， 引 起 跳 针 故障 ; 
脆 、 密 的 缝 料 用 粗 针 叉 会 使 缝 料 受 到 损伤 而 造成 残 品 ， 缝 制 厚 
料 用 细 针 ， 易 造成 机 针 弯 曲 或 断 针 。 

如 果 从 缝 线 方 面 来 选用 机 针 ， 一 般 是 缝 线 穿 过 针 筷 ， 再 拉 
紧 竖 直 ， 阁 针 下 滑 为 好 ， 如 不 下 滑 ， 说 明 针 太 细 。 

在 特殊 情况 下 ,要 缝 制 既 厚 又 脆 、 密 的 缝 料 时 ， 就 只 好 在 
保证 减少 或 力求 避免 断 、 弯 针 的 情况 下 ， 把 针 号 选 得 小 些 。 

对 于 国产 旋 梭 钩 线 的 平 颖 机 ， 目 前 有 96 型 和 88 型 两 种 机 针 
可 供 选 择 。 前 者 比 后 者 长 5mm。 实 践 表明 ， 缝 制 薄 料 宜 选 用 88 
型 ， 缝 制 厚 料 宜 选用 96 型 。 缝 制 薄 料 用 细 机 针 ， 长 度 短 ， 在 机 
器 开动 时 ， 机 针 受 机 器 振动 和 挑 线 簧 动作 的 影响 小 ， 能 有 效 地 
减少 一 些 跳 针 或 斜 线 迹 的 故障 ; 如果 缝 厚 料 ， 选 用 短 针 ， 易 使 
面 线 在 机 针 运 动 到 最 低位 置 时 受到 针 体 的 压迫 而 产生 断 线 故 障 ， 
所 以 缝 厚 料 宜 用 长 针 。 

机 针 的 安装 : 转动 上 轮 ， 使 装 针 杆 上 升 到 最 高 位 置 ， 旋 松 
支 针 螺钉 ， 将 针 柄 插入 装 针 杆 孔 内 并 使 其 短 槽 面 朝 向 弯 针 平面 ， 
直到 针 柄 尾部 碰 到 装 针 杆 孔 底 部 为 止 ， 再 旋 紧 支 针 螺钉 ， 固 定 
住 机 针 ， 如 图 2-14 所 示 。 
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机 针 在 高 速 颖 幼 时 ， 由 于 
机 针 和 缝 料 的 频繁 摩擦 而 产生 \0 
发 热 现 象 。 当 机 针 温 度 超过 
180°* 时 会 造成 合成 纤维 的 缝 线 
和 缝 料 的 熔 融 ,使 针 孔 内 的 缝 ES 
线 不 能 自由 移动 而 引起 跳 针 或 
断 线 ， 还 会 使 缝 料 变 脆 、 损 坏 ， 
因此 应 对 机 针 进 行 特别 的 选择 
和 冷却 。 

对 于 缝 制 低 熔 点 的 化 纤 织 图 2-14 针尖 的 安装 
物 以 及 高 速 颖 幼 来 说 ， 可 采用 
双 节 机 针 和 高 速 机 针 。 双 节 机 针 的 针 杆 上 节 粗 可 减少 机 针 振 动 ， 
下 节 细 可 减少 机 和 针 与 缝 料 的 摩擦 ， 使 机 针 温 度 下 降 。 高 速 机 和 针 
也 有 上 、 下 两 节 ， 且 针尖 和 针 孔 两 侧 的 尺寸 比 针 杆 部 分 粗 5% ~ 
7% ， 可 减少 针 杆 与 缝 料 的 摩擦 生 热 。 

为 了 减少 机 针 发 热 、 热 损害 的 影响 ， 现 推荐 几 种 解决 办 法 : 

1) 使 用 最 小 尺寸 的 锥 形 针尖 机 针 或 球状 针尖 的 机 针 ， 以 减 
少 针 杆 和 缝 料 的 摩擦 。 

2) 使 用 棉纺 线 或 经 过 适当 人 处理 的 合成 纤维 包 忌 线 。 

3) 降低 缝 速 到 200 针 /min 以 下 。 

4) 冷却 机 针 ， 在 缝 线 上 加 硅油 和 采用 风 冷 却 装 置 。 硅 油 无 
色 无 味 、 透 明 ， 挥 发 性 很 强 ， 加 硅油 后 ， 缝 线 能 带 走 部 分 热量 ， 
使 机 针 温 升 下 降 60 ~70%C。 风 冷却 效果 最 显著 ,可 降低 针 温 
100%C 。 

2. 缝 幻 线 的 选择 和 穿 引 

良好 的 缝 幼 线 应 具备 缝合 性 、 耐 用 性 和 美观 三 项 基本 质量 
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和 久 性 。 包 括 它 在 缝 幼 时 对 碰撞 、 耐 热 和 磨损 的 承受 能 力 ， 在 不 
断 地 洗涤 和 王 燥 下 的 耐用 程度 ， 以 及 在 各 道 工序 中 能 和 否 经 受 各 
种 物理 或 化 学 作用 的 考验 。 线 的 耐用 程度 是 指 其 持久 不 变 的 柔 
韧性 和 强度 。 

美观 是 指 颖 线 在 缝 幼 前 、 后 所 体现 的 外 观 ， 包 括 在 织物 上 
的 配合 效果 ， 整 洁 的 线 迹 和 色彩 的 协调 。 

工业 颖 线 一 般 可 分 为 三 类 :天然 的 (棉纱 )、 人 造 的 (多 支 
纱 或 精 纱 ) 、 混 纺 的 (混纺 纱 、 外 包 精 纱 )。 缝 线 有 左旋 和 右 旋 
之 分 。 一 般 工业 平 颖 机 都 采用 左旋 线 。 在 使 用 双 机 针 时 ， 因 两 
个 旋 梭 为 相反 ， 往 往 需要 一 边 用 左旋 线 一 边 用 右 旋 线 。 

服务 行业 常用 的 有 棉纱 线 、 丝 线 、 深 棉线 、 涤 纶 线 以 及 尼 
龙 线 等 。 缝 线 质地 应 和 颖 料 质地 一 致 。 还 要 注意 根据 机 针 的 粗 
细 选 用 缝 线 ， 即 粗 针 用 粗 线 ， 细 针 配 细 线 。 

通常 是 根据 缝 料 的 厚度 、 颜 色 、 质 地 等 因素 来 选用 合适 的 
缝 线 。 工 业 缝 幼 机 用 缝 线 ， 可 参考 表 2-3 。 

表 2-3 针 、 线 和 缝 料 的 配合 关系 
机 针 号 码 锋线/tex 针 孔 | 针 权 


得 径 | 宽度 | 深度 | 缝 料 





























米 制 | 英制 | 棉纱 线 丝 棉线 尼龙 线 


/mm | /mm | /mm 
































10 ~7.692 17.143 ~6.25 12.5~10 电力 纺 
55 7 0.22 | 0.24 ” 
(100 ~130 | (140 ~160 | (80 ~ 100 | 0.15 绸 尼龙 和 
60 8 _ _ 0.23 10.25 | 
公 支 ) 公 支 ) 公 支 ) 极 薄 料 
14.286 ~ 16. 667 ~ 
10 ~8.333 薄 绸 、 约 
65 9 12.5 12.5 0.24 | 0.27 
(100 ~ 120 0.20 纱 乔 其 纱 、 
70 10 (70 ~80 公 支 (60 ~80 0.25 | 0.30 翼 暗 纪 
从 对 显 缘 
公 支 ) 公 支 ) 
普通 绸 
20 ~16.667| 12.5~10 |20~16.667 
75 11 0.26 |0.34 | 注 布 、 府 
(50~60 | (80~100 | (50~60 |0.24 . 
80 12 0.28 | 0.34 | 绸 .普通 毛 


公 支 ) 公文 ) 公 支 ) 
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( 续 ) 
机 针 号 码 颖 线 /tex 针 孔 | 针 覃 
直径 | 宽度 | 深度 | 缝 料 
米 制 | 英制 | 棉纱 线 丝 棉线 尼龙 线 | 
16. 667 ~ 
27.778 ~25 25 ~20 平 布 .一 
85 13 14.286 0.30 | 0.40 
es (36 ~40 Pe (40 ~50 | 0.30 的 般 棉 布 毛 
公 支 ) 公 支 ) 公 支 ) 线 物 
33.333 ~ 
eg 20 ~16.667 |33. 333 ~25 厚 毛 布 、 
100 | 16 cai (50~60 | (30~40 |0.32 |0.36 |0.45 | 厚 毛 织 物 
pe 公 支 ) 公 支 ) 防 雨 布 
41.667 ~ i 
3 22.222 ~20 |50 ~ 33.333 纳 颖 过 
110 | 18 而 的 (45 ~50 | (20~30 |0.35 | 0.41 |0.50 | 的 料 、 薄 帆 
公 支 ) 公 支 ) 公安) 布 
表 中 机 和 针 号 码 越 大 针 越 粗 ， 反 之 则 针 越 细 。 线 的 号 码 越 大 





线 越 细 ， 反 之 则 线 
3. 引 面 线 和 绕 底 线 





咸 粗 。 


平 颖 机 穿 引 面 线 和 绕 底 线 穿 线 法 因 缝 幼 机 而 异 ， 有 的 简单 ， 
有 的 复杂 ， 可 以 按 机 顺 说 明 书 的 指导 进行 ， 总 可 以 把 缝 线 穿 好 。 
在 没有 说 明 书 的 情况 下 ， 可 按 以 下 步骤 进行 ( 表 2-4)。 

表 2-4 平 颖 机 穿 引 面 线 和 绕 底线 的 步骤 和 方法 


步 ”又 


与 图 示 


方法 





版 梭 芯 














先 拨 动 上 轮 ， 使 针 丁 升 
到 最 高 位 置 ， 然 后 拉 开 推 
板 ， 并 扳 起 梭 芯 套 上 的 梭 
门 盖 ， 向 外 拉 出 ， 如 图 a 
所 示 ; 取出 梭 芯 套 后 ， 闭 
合 梭 门 ， 即 可 将 梭 芯 从 梭 
世 套 中 倒 出 ， 如 图 所 示 
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步 又 与 图 不 








1 一 带 “2 一 绕 线 轮 ”3 一 绕 线 轴 4 一 绕 线 器 
5 一 满 线 跳板 6 一 梭 世 ”7 一 调节 螺钉 
8 一 夹 线 板 9 一 过 线 架 





绕 梭 术 线 是 在 绕 线 右 4 
上 进行 。 如 图 所 示 ， 把 梭 
芯 6 插 人 绕 线 轴 3 上 一 自 
线 团 来 的 线 先 穿 人 过 线 架 
9 的 线 孔 一 再 穿 人 夹 线 板 
8 一 然后 把 线头 绕 在 梭 柳 
上 绕 几 圈 一 将 满 线 跳板 5 
可 下 揪 压 一 绕 线 轮 2 即 压 
带 1， 在 颖 幼 过 程 中 ， 
就 能 自动 绕 线 ， 梭 芯 绕 满 
后 能 自动 跳 开 并 停止 

梭 世 线 应 排列 整齐 、 紧 
密 。 如 松 浮 不 紧 ， 可 以 加 
大 夹 线 板 的 压力 ， 如 排列 
不 齐 ， 则 要 移动 过 线 架 位 
置 进 行 调整 。 梭 必 线 不 要 
绕 得 过 满 ， 否则 容易 散 
落 ， 一 般 绕 到 小 于 梭 芯 外 
径 0.5 ~ lmm， 其 绕 线 量 
可 用 满 线 跳板 的 螺钉 来 调 
三 


















































将 梭 芯 装 入 梭 床 ， 应 拉 
出 一 段 线头 ， 并 注意 梭 世 
装 入 方向 ， 拉 出 的 线 应 顺 
着 梭 芯 套 上 梭 皮 的 开口 方 
向 ， 如 图 所 示 。 梭 改装 入 
梭 必 套 内 后 ， 将 露出 的 线 
头 藤 入 梭 世 套 的 缺口 内 ， 
并 滑 过 梭 皮 底 ， 从 梭 皮 又 
口 处 拉 出 
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步 又 与 图 不 


( 续 ) 


方 ”法 








将 梭 芯 套装 和 人 梭 床 ， 拨 
动 上 轮 ， 使 机 针 升 至 最 高 
位 置 ， 拉 开 推 门 ， 扳 开 梭 
门 盖 ， 如 图 所 示 。 将 梭 世 
套套 在 摆 梭 的 中 心 轴 上 ， 
并 推 到 底 ， 使 梭 柄 向 上 并 
嵌入 梭 床上 的 定位 槽 内 ， 
梭 门 底 卡 在 模 梭 中 心 轴 的 
槽 口内 把 梭 芯 套 锁 住 















































3 
4 
S 
6 
7 
8 





1 一 夹 线 板 2 一 过 线 板 3、4、8、10、11 一 线 钓 
5 一 挑 线 簧 ”6 一 夹 线 器 “7 一 调节 钧 
9 一 机 针 12 一 挑 线 杆 





如 图 所 示 ， 将 来 自 线 团 
的 面 线 先 穿 人 顶部 的 过 线 
板 2 右 孔 一 经 夹 线 板 1 自 
左 孔 引出 一 再 经 三 眼线 钩 
3 的 三 个 线 眼 、 向 下 套 人 
夹 线 器 6 一 再 钓 进 挑 线 得 
5 一 绕 过 缓 线 调节 钧 7 一 
名 上 多 进 右 线 钧 4 一 穿 过 
光线 杆 12 的 线 孔 一 然后 
名 下 钩 入 左 线 钓 11 、 针 
杆 套 简 线 钧 10、 针 杆 线 
钩 8 一 最 后 从 左 向 右 穿 过 
机 针 6 的 针 孔 ， 并 引出 
100mm 的 线 
引 底线 时 ， 左 手 捏 住 面 
线 线头 一 转动 上 轮 一 使 针 
杆 向 下 运动 ， 并 回升 到 最 
高 位 置 一 然后 拉 起 面 线 线 
头 ， 底 线 即 被 引出 一 最 后 
把 底 、 面 两 根 线 头 ， 一 起 
置 于 压 脚 下 面 
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( 续 ) 
步骤 与 图 示 a 
拆 印 旋 权时 先 转动 上 
纶 ,将 针 杆 升 到 最 高 位 轩 
S00 一 拆 下 针 板 ， 取 下 机 针 和 


梭 子 ， 如 图 a 所 示 一 旋 开 
定位 多 螺钉 1 一 取 下 定位 
钧 2 一 再 旋 松 三 个 旋 榨 轩 
定 螺 钉 3 一 再 按 如 图 上 所 
示 转动 上 轮 使 牙 架 上 升 到 
最 高 位 置 -然后 扭转 旋 梭 
到 该 图 所 示 位 置 ， 即 能 将 
旋 梭 取 下 
1、3 一 螺钉 ”2 一 定位 多 安装 旋 梭 时 ， 只 要 采取 
上 述 相反 的 过 程 ， 即 可 实 
现 






































4. 线 的 松紧 度 及 其 调节 

面 线 松紧 度 以 线 紧 率 & 表示 。 线 紧 率 指 的 是 ， 在 底线 、 面 
线 张力 分 别 为 0. 25 ~0.29N 和 0. 69 ~0.98N， 旋 梭 与 机 针 、 送 料 
牙 和 机 针 配 合 正 常 ， 针 距 为 2mm, 缝 料 ( 平 布 ) 宽 100 mm、 长 
300 mm， 双 层 且 缝 幼 时 无 断 线 、 跳 针 、 浮 线 的 情况 下 ， 同 时 以 
高 速 、 中 速 、 低 速 各 缝 一块 缝 料 ， 然 后 剪 取 每 块 缝 料 的 中 上 段 ， 
长 100 mm， 再 沿线 缝 剪 开 缝 料 ， 细 心 取出 并 分 开 底 、 面 线 ， 测 
量 每 块 颖 料 的 底 、 面 线 长 度 ， 得 出 百分比 。 将 三 种 速度 缝 制 的 

底 、 面 线 长 度 百分比 取 平 均值 ， 即 得 线 紧 率 为 
z= 定 长 料 面 线 长 度 -4 _P+21 
定 长 料 底线 长 度 Li p+24, 

式 中 p、、 参见 图 2-15。 
线 紧 率 上 =1 =100% 的 线 迹 为 理想 线 迹 ， 面 底线 都 平坦 的 交 
锁 在 缝 料 中 间 ， 面 线 和 底线 张力 相等 。 但 在 实际 缝 幼 时 ， 由 于 
各 种 原因 ， 特 别 是 旋 梭 对 其 定位 钧 在 高 速 运转 时 产生 的 侧 向 压 











x 100% 
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图 2-15 线 的 松紧 度 
力 ， 会 使 上 大 于 100% 。 较 好 的 工业 平 颖 机 的 松紧 率 标准 值 为 
100% ~120% 。 
调节 松紧 度 的 方法 如 下 。 
1) 机 针 与 旋 梭 正确 配合 使 旋 梭 正确 定位 。 旋 梭 配 合 变 快 一 

















点 ， 线 紧 率 会 变 好 ， 但 太 快 会 产生 跳 针 ; 如 果 过 慢 ， 浮 线 、 跳 
针 情 况 变 好 ， 线 紧 率 又 将 变 差 。 

2) 导线 板 的 位 置 。 应 准确 地 固定 在 长 腰 模 上方; 导线 板 上 
挑 线 杆 供 线 量 减 少 ， 线 紧 率 好 ; 反之 ， 挑 线 杆 供 线 量 大 ， 线 紧 
率 变 坏 。 

3) 送料 牙 与 机 针 的 配合 得 当 。 将 送料 凸轮 向 下 移动 少许 ， 
送料 牙 动 作 快 些 , 线 紧 率 会 变 好 ,但 会 产生 颖 料 下 层 错位 ; 太 
大 将 产生 断 针 。 

平 颖 机 面 线 和 底线 的 松紧 度 及 其 调节 见 表 2-5。 线 迹 的 调 
整 ， 实 质 上 就 是 对 缝 线 张 力 的 调整 。 在 实际 使 用 中 ， 是 据 缝 纠 
的 线 迹 来 调节 底线 、 面 线 的 张力 ， 使 之 获得 正常 的 线 迹 。 缝 线 
张力 的 大 小 ， 要 根据 颖 料 的 质地 、 厚 度 和 缝 线 的 粗细 及 其 他 因 
素来 调节 。 一 般 底线 张力 为 0.59 ~ 0.78N， 面 线 张力 为 1.18 ~ 
1.96N。 


























表 2-5 平 颖 机 面 线 和 底线 的 松紧 度 及 其 调节 








线 迹 产生 原因 图 示 调整 方法 
线 线 松 紧 度 i 
面 线 、 底 线 松紧 度 而 线 
_. ”| 合适， 两 线 的 交换 点 ZW, Hp 40 Wp, pp 
正常 兴 ASNJNSNJNNNASNASSJ 











在 颖 料 的 中 间 ， 并 且 2 
两 线 都 与 颖 料 密 贴 底线 
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( 续 ) 
线 迹 产生 原因 图 示 调整 方法 
若 面 线 张力 
过 大 ， 旋 松 来 
间 s | ， 面 线 张力 过 大 或 We 
、 一， | 线 引力 过 小 , 底线 被 | 3EB5E55EE 
( 浮 面 线 ) | 底线 张力 过 
面 线 拉 在 缝 料 的 上 面 让 -和 咏 和 这 
My E 条 和 俊 
调节 螺钉 
若 底线 张力 
本 寸 大 ， 旋 松 梭 
| 底线 张力 过 大 或 ee 
翻 面 线 > 、 TT We Gp HH SB HE 2 Fh HH 皮 调 节 螺 钉 ， 
、， ，，、| 线 张力 过 小 ， 面 线 被 | 奸 KGIGIGIGKGKE 
( 浮 底线 ) i 车 面 线 张力 过 
底线 拉 在 缝 料 的 下 面 小 、 施 紧 夹 线 
器 螺母 
面 线 和 底线 张力 都 
过 小 。 虽 两 线 交换 点 同时 旋 紧 夹 
浮 线 | 在 缝 料 中 此 Re RI RG RE 线 器 螺母 和 榨 
皮 调节 螺钉 
面 线 和 底线 张力 都 
过 大 ， 虽 两 线 交换 点 i 
可 网 王 饮 关 
在 缝 料 中 间 ， 但 线 迹 PP PP x 
线 记 模 | SS 
很 紧 庶 入 弘 料 ， 皮 调 节 晶 钉 
生 皱 缩 和 不 平 直 , 上 的 
及 线 裔 列 











5. 针 距 的 调节 和 倒 顺 缝 

针 距 调 节 较 简单 ， 一 般 不 会 因 调节 不 当 而 引起 什么 故障 。 
但 在 个 别 情 况 下 ， 不 但 可 能 产生 故障 ， 而 且 可 能 损坏 机 件 。 

平 缝 机 针 距 调节 带 在 机 头 右 侧 ， 针 距 上 有 0 ~4 的 数字 ， 表 
示 针 距 长 度 (mm) 。 当 顺 时 针 转 动 针 距 旋钮 时 ， 针 距 由 大 变 小 。 
当 逆 时 针 转 动 该 旋钮 时 ， 针 距 由 小 变 大 。 





28 平 颖 机 使 用 维修 手册 





针 距 大 小 ， 一般 是 根据 缝 料 性 质 确定 的 。 比 较 细密 而 脆 的 
颖 料 宜 用 小 针 距 。 但 是 选用 粗 机 针 时 ， 针 距 小 ， 很 容易 把 缝 料 
顺 着 线 缝 “ 切 ” 开 。 

工业 平 颖 机 的 绝 大 多 数 线 颖 为 顺 颖 。 如 果 欲 使 颖 料 倒退 缝 
纪 ， 只 要 把 倒 缝 控制 杆 往 下 按 住 ， 即 能 做 到 倒 缝 ， 当 和 手 放 开 后 ， 
倒 缝 控制 杆 自动 恢复 原 位 ( 实 线 处 )， 又 进行 顺 颖 。 

6. 送料 牙 高 低 和 压 脚 压力 的 调节 

送料 牙 和 压 脚 是 送料 机 构 的 主要 执行 构件 ， 它 们 在 送料 过 
程 中 是 密切 配合 的 。 在 缝 制 过 程 中 ， 缝 料 性 质 不 同 要 求 也 不 同 。 
一 般 来 说 ， 缝 制 较 硬 和 较 厚 的 缝 料 时 ， 要 求 送料 牙 露 出 针 板 的 
高 度 要 大 ， 压 脚 奈 力也 要 大 ; 反之 ， 则 相反 。 

1) 送料 牙 高 度 的 调节 。 一 般 要 求 送料 牙 上 升 到 最 高 位 置 
时 ,牙齿 尖 顶 面 应 高 出 针 板 平面 0.7 ~0.9mm。 缝 幼 特 厚 或 特 薄 
的 缝 料 ， 就 要 调节 此 高 度 。 调 节 时 应 先 松 开 抬 牙 曲 柄 的 紧 固 螺 
钉 ， 再 调整 抬 牙 曲 柄 ， 当 送料 牙 高 出 针 板 高 度 合 适 ( 缝 厚 料 ， 
lmm; 颖 薄 料 ，0. Smm) 时 ， 旋 紧 螺 钉 即 可 。 

2) 压 脚 压力 的 调节 。 是 通过 机 头顶 部 的 调节 螺钉 来 进行 调 
节 ， 将 该 调节 螺钉 下 旋 ， 压 力 增 大 ; 反之 ， 压 力 减 小 。 调 节 到 
能 正常 输送 缝 料 为 止 。 

7. 自动 剪 线 和 机 针 定 位 装置 的 应 用 

在 现代 先进 的 工业 平 颖 机 中 都 有 自动 剪 线 和 机 针 定 位 装置 。 
采用 这 些 装 置 不 必 人 工 剪 线 、 回 针 ， 能 缩短 颖 幼 时 间 周 期 ， 减 
少 操作 者 的 额外 动作 ， 节 省 费用 。 

自动 前 线装 置 是 由 电磁 立 拉 动 一 个 从 动 件 。 从 动 杆 触 动 控 
制 凸 轮 ， 起 动 剪 线 机 构 ， 剪 线 刀 就 将 缝 线 剪 断 。 需 要 剪 线 时 ， 
用 脚 踏 脚 踏 板 ， 剪 线 机 构 便 开始 工作 。 平 颖 机 自动 把 针 杆 从 下 
位 提起 到 上 位 ， 到 达 定 点 时 ， 装 在 针 板 下 的 拉线 器 便 开 始 工 作 ， 
它 同时 抓 住 颖 线 和 梭 芯 线 ， 把 两 根 线 拉 到 固定 的 剪 线 刀 里 ， 将 
线 剪 断 。 

机 针 定 位 装置 的 使 用 ， 先 把 两 个 选择 开关 都 调 至 ON 位 ， 就 
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会 在 缝 幼 开 始 和 终止 时 自动 回 针 缝 头 。 知 把 开始 回 针 选择 开关 
调 至 OFF 位 ， 终 止 开关 调 至 ON 位 ， 则 在 缝 幼 终止 时 自动 回 针 
缝 头 ， 反 之 ， 则 在 颖 幼 开 始 时 自动 回 针 缝 头 。 若 把 两 个 开关 全 
调 至 ON 位 ， 就 不 能 自动 回 针 ， 但 可 按 要 求 使 用 开关 来 进行 回 针 
颖 头 。 若 需 平 针 缝 幼 ， 不 需 回 针 缝 头 ， 可 把 两 个 开关 全 调 至 
OFF 位 。 

8. 空 机 操作 和 新 机 走 合 

(1) 空 机 操作 ”主要 体验 脚下 用 力 和 机 器 转速 大 小 间 的 关 
系 ， 直 到 控制 自如 。 然 后 ， 练 习 缝 幼 走 向 ， 从 慢 到 快 ， 从 直线 
到 转角 逐步 练习 。 

(2) 新 机 走 合 ” 即 经 过 一 段 时 间 的 运转 ， 使 运动 副 元 素 更 
吻合 。 因 此 ， 新 机 开始 使 用 时 转速 不 宜 太 高 ， 一 般 不 要 超过 其 
最 高 速度 的 80% 。 经 过 一 段 时 间 走 合 后 ， 才 可 根据 不 同 的 条 件 
逐步 提高 颖 幼 速 度 。 

9. 平 颖 机 的 安装 

(1) 对 安装 地 点 的 要 求 ” 坚 固 而 平整 ， 机 架 脚 与 地 面 的 接 
触 要 结实 ， 并 在 其 间 垫 上 胶 热 ， 以 减 振 和 降低 噪声 。 具 体 安 装 
方法 见 表 2-6。 








表 2-6 工业 平 缝 机 的 安装 


安装 项 目 与 图 示 方 ” 法 











油 盘 的 安装 
了 Wh NS 
SI 个 如 图 所 示 ， 将 油 盘 2 放 入 台 板 1 的 方 框 孔 


内 ， 油 盘 一 端 有 缺口 ， 以 便 取 放 梭 套 ， 因 
此 ， 缺 口 端 应 在 平 颖 机 操作 位 置 的 左 侧 。 油 
盘 按 图 示 尺 寸 放置 后 ， 两 侧 固 定 。 油 盘 作用 
主要 是 防止 润滑 油 的 污染 


























1 一 台 板 2 一 油 盘 
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( 续 ) 


安装 项 目 与 图 示 方 ” 法 





机 头 的 安装 





如 图 所 示 ， 先 将 机 关连 接 钓 座 1 和 机 头 坐 
垫 2 装 入 台 板 上 的 半圆 孔 内 ， 然 后 ， 将 机 头 
上 的 连接 钧 3 钩 在 钧 座 1 上 ， 转 动机 头 ， 使 
Jy 之 正好 放 在 台 板 的 方 框 孔 内 。 机 头 安装 后 ， 

2 要 求 回 转 灵活 ， 和 否则 需 调 整 钩 座 的 位 置 
1 一 钩 座 ”2 一 机 头 坐 垫 ”3 一 连接 钧 


























如 图 将 座 架 2 安装 在 台 板 底面 上 ， 用 木 螺 
钉 1 固定 ， 将 抬 压 脚 限 向 节 头 4、 抬 压 脚 曲 
柄 5 、 抬 压 脚 节 头 8、 座 架 16 依次 套 在 膝 提 
轴 17 上 ， 再 将 此 轴 一 端 装 入 座 架 的 孔 内 ， 
另 一 端 套 上 座 架 ， 并 用 木 螺 钉 将 座 架 固定 在 
台 板 底面 上 ， 要 求 两 座 架 轴 和 孔 同心 ， 保 证 膝 
提 轴 转动 灵活 ; 将 抬 压 脚 操纵 杆 9 的 短 端 ， 
重信 抬 压 脚 节 头 的 另 一 也 中， 并 用 螺钉 暂时 
固定 ， 然 后 与 操纵 板 10 一 起 套 进 抬 牙 脚 操 
纵 杆 的 长 端 ， 用 螺钉 暂时 固定 ， 将 操纵 板 软 
垫 11 装 在 操纵 板 上 ; 将 扭 簧 的 短 端 钧 住 固 
定 在 膝 提 轴 上 的 轴 位 销 15， 长 端 钧 住 座 架 ， 
1 一 木 螺 钉 2、16 一 座 架 3、6、7、 使 膝 提 和 轴 在 扭 簧 的 作用 下 处 于 一 定 的 位 置 ; 
12 ~ 14 一 螺钉 ;4 一 抬 压 脚 限 向 节 头 调整 抬 压 脚 曲柄 的 位 置 ， 使 其 刚好 与 抬 压 脚 

5 一 抬 压 脚 曲柄 “8 一 抬 压 脚 节 头 顶 销 相 接触 ， 然 后 拧紧 螺钉 ; 推动 操纵 板 ， 
9 一 操纵 杆 ”10 一 操纵 板 11 一 软 热 带动 膝 提 轴 转 过 一 定 的 角度 ， 使 压 脚 提 升 到 





















































膝 提 压 脚 染 
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一 一 让 上 ID 
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15 一 轴 位 销 、17 一 膝 提 轴 ”18 一 顶 销 | 离 针 板 平面 6mm 的 最 大 高 度 ， 转 动 限 向 市 
头 使 其 凸 块 靠 在 座 架 的 侧面 ， 然 后 拧紧 螺 
钉 ， 使 操纵 板 摆动 角度 的 大 小 得 到 控制 ， 根 
据 操 作者 的 体态 ， 调 节操 纵 板 高 低 和 左右 位 
置 ， 并 用 螺钉 7、14 分 别 固定 之 

(2) 绕 线 需 的 安装 ” 平 颖 机 绕 线 器 安装 在 工作 台面 上 。 安 
装机 头 ， 套 上 带 后 即 可 安装 绕 线 器 。 将 绕 线 轮 对 准 带 ， 并 让 绕 
线 轮 处 于 抬 起 位 置 ， 绕 线 轮 与 带 不 接触 ， 留 有 一 定 间 除 ， 绕 线 
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轮 架 被 放下 时 则 应 使 绕 线 轮 与 带 接 触 。 当 上 轮转 动 时 ， 带 与 绕 
线 轮 间 产 生 足 够 的 摩擦 力 ， 带 动 绕 线 轮转 动 。 然 后 拧紧 木 螺 和 钉 ， 
将 绕 线 器 固定 在 台 板 面 上 。 


2.3 和 平 缝 机 的 保养 法 


1. 日 常 保养 法 

首先 切断 电源 ， 然 后 检查 机 带 各 部 件 ， 看 是 否 正常 ， 寿 一 
切 正常 ， 就 用 擦 机 布 擦拭 机 头 表 面 、 侣 板 并 清除 机 头 内 积 尘 。 

用 油 壶 对 机 器 各 加 油 孔 、 运 动 部 位 的 相互 摩 掠 处 注入 缝 纠 
机 油 数 滴 。 如 有 自动 润滑 系统 ， 应 检查 油 面 是 否 保 持 在 上 、 下 
刻度 之 间 。 低 于 下 刻度 线 ， 应 适当 加 油 。 还 要 检查 油 窗 流 油 情 


况 是 否 正常 。 


























2. 一 级 保养 法 
除 完 成 日 党 保养 内 容 外 ， 要 求 做 到 表 2-7 所 列 内 容 。 
表 2-7 一 级 保养 (首先 切断 电源 ， 然 后 进行 工作 ) 


序号 | 保养 部 位 





保养 内 容 及 要 求 





1 外 保养 





QD 清扫 机 体 各 部 ， 使 机 体 各 部 无 积 尖 、 布 灰 、 油 垢 、 黄 袍 。 
其 中 包括 台 板 、 线 架 、 电 灯 、 倒 线 架 、 夹 线 器 、 下 挡 板 等 ， 做 到 
外 观 清洁 

@) 检查 各 紧 固 部 位 ， 补 齐 缺损 螺钉 

@) 高 速 平 颖 机 油 标 是 否 达 到 标准 











2 内 保养 


Q 检查 油 盒 ， 加 满 机 油 。 各 部 油 孔 、 油 路 要 求 畅 通 无 阻 

@) 机 器 内 部 各 润滑 件 加 油 ， 高 速 平 颖 机 要 检查 油 质 、 油 量 ， 
有 无 漏 油 现象 。 清 除 油泵 吸油 处 积 尘 ， 做 到 油 窗 明 亮 ， 油 路 畅 
通 ， 油 泵 工作 正常 
@” 拆 印 针 板 ， 清 扫 送 料 牙 ( 针 板 螺钉 保持 两 个 )。 在 旋 梭 部 
位 加 







































































切断 电源 ， 清 扫 电 动机 、 宝 塔 盘 灰尘 ， 对 电动 机 油 孔 加 油 。 要 
求 电器 装置 固定 、 整 齐 、 牢 靠 ， 开 关 灵 人 敏 。 高 速 机 要 注意 电器 部 
分 ， 防 尘 保护 。 如 发 现 问题 应 及 时 请 电工 修理 
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.二 级 保养 法 

除 完 成 一 级 保养 内 容 外 ， 还 要 求 做 到 表 2-8 所 列 内 容 。 二 乡 
保养 ， 实 际 上 就 是 对 机 需 主 要 机 件 进 行 检查 、 清 洗 ， 发 现 问题 
予以 修理 或 更 换 零件 ， 使 机 絮 工 艺 配 合 达到 或 基本 达到 规定 的 
精度 。 





表 2-8 二 级 保养 
序号 保养 部 位 保养 内 容 及 要 求 
上 下 轴 曲 齿 锥 | 中 清洗 检查 锥 齿 组 件 ， 加 油 
齿 传动 机 构 @ 清洗 检查 三 轴 ， 调 整 间 际 





QD 检修 挑 线 曲 柄 、 挑 线 杆 及 挑 线 连 杆 ， 并 调整 间 际 ， 
2 连 杆 挑 线 机 构 | 配合 均匀 

@) 检修 针 杆 与 套 简 ， 确 保 机 针 与 针 板 孔 无 偏 斜 

旋 梭 钩 线 机 构 | 检查、 调整 旋 梭 各 部 配件 间隙 ， 必 要 时 更 换 零 件 

QD 检查、 修复、 调整 长 短 牙 轴 间 际 




























































































4 | 送料 机 术 . 
Bi @ 修复 或 调换 送料 牙 
@D 清洗 检查 各 润滑 件 、 油 路 、 油 孔 畅通 无 阻 并 保持 一 
定 油 量 动 、 半 自如 漏 ? 喜 谏 平 颖 机 半年 换 ; 
5 | 其 他 机 疝 “| 定 酒量 ， 自 动 、 半 自动 机 无 漏 油 〈 高 速 平台 机 半年 换 油 
一 次 ) 
@) 各 部 螺钉 齐全 无 缺 ， 无 异 响 、 异 震 
6 器 今 查 电 动机 声响 、 温 升 ， 检 查 离合 器 ( 宝塔 盘 ) ， 必 要 




















时 调换 零件 (进口 电动 机 按 规定 标准 加 油 ) 


2.4 ”GC 型 平 颖 机 的 拆 装 


1. GC 型 平 颖 机 的 拆 种 

1) 拆 印 表面 零件 。 面 板 一 推 板 一 项 盖 一 挑 线 杆 护 站 一 压 肢 
针 板 一 针 杆 曲柄 螺钉 盖 一 机 针 一 夹 线 需 〈 参 见 图 2-16 和 表 2-9) 。 

2) 拆伙 压 脚 杆 、 针 杆 机 构 组 件 。 旋 松 压 杆 导 架 螺钉 一 旋 出 
压 螺 钉 一 依次 拆 出 压 杆 簧 、 压 紧 杆 、 压 杆 导 架 一 压 杆 升降 器 ， 
旋 松 针 杆 连 接 柱 螺 杀 一 拆 下 针 杆 、 针 杆 连 接 柱 、 针 杆 连 接 柱 滑 
块 一 旋 松 挑 线 曲 柄 螺钉 ， 拆 下 针 杆 连 杆 一 旋 松 挑 线 连 杆 销 螺 钉 
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图 2-16 GC 型 平 颖 机 表面 组 件 、 零 件 
表 2-9 ”GC1-2 型 平 颖 机 表面 组 件 、 零 件 












































序号 件 号 名 称 

GQ5/9 机 壳 (1 ~5) 
GQ6 机 过 
GQ7 底板 
GS136 机 壳 前 螺钉 
GS101 机 壳 后 螺钉 
GX125 机 壳 锥 形 销 
GQ8 机 型 牌 
GX1 饮 钉 
GR85 面板 
GS42 面板 下 螺钉 

10 GS35 面板 上 螺钉 
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( 续 ) 
序号 件 号 名 称 数量 
11 R73 针 杆 曲柄 螺钉 孔 盖 1 
12 GR86/2 顶 盖 1 
13 GW17 顶 盖 簧 1 
14 GS27 顶 盖 螺钉 1 
15 GR88 则 盖 板 1 
16 S39 则 盖 板 螺钉 1 

17 GR155/12 油箱 (18 ~20) 
GR156 油箱 过 1 
GR157 挑 线 连 杆 油管 1 
GR158 挑 线 杆 下 三 油管 1 
GR159 针 杆 连 杆 油管 1 
GR160 挑 线 杆 上 节 油 管 1 
GR161 油箱 底板 1 
18 GR162 油 线 4 
19 GR163 油 塞 垫 圈 1 
20 GS67 油 塞 螺钉 1 
21 S47 油箱 螺钉 2 
22 GR164 机 元 油 环 2 
23 GR164 底板 油 环 1 
24 GR165 倒 送 杆 销 油管 1 
25 GR166 下 轴 后 轴 套 油管 1 
26 GR167 竖 轴 上 油管 1 
27 GR165 竖 轴 下 油管 1 
及 挑 线 曲 柄 位 螺钉 一 拆 下 挑 线 曲柄 和 挑 线 杆 销 ， 取 下 挑 线 连 杆 
体 一 拆 下 针 杆 下 套 简 一 旋 下 针 杆 滑 块 导轨 螺钉 ， 取 下 导轨 一 旋 


松 线 钩 螺 钉 ， 拆 下 松 线 架 和 挑 线 簧 (参见 图 2-17 和 表 2-10) 。 


第 2 章 国产 GC 型 中 速 平 颖 机 35 











图 2-17 针 杆 、 抬 压 脚 组 件 
表 2-10 针 杆 、 抬 压 脚 组 件 零 件 表 





















































序号 件 号 名 称 数量 
1 GR96 针 杆 连 杆 1 
2 GR97 针 杆 连 接 柱 1 
3 GS41 针 杆 连 接 柱 螺钉 1 
4 GU1 针 杆 连接 柱 滑 块 1 
5 GR98 针 杆 滑 块 导轨 1 
6 GS42 针 杆 滑 块 导 轨 螺 钉 2 
7 G06 针 杆 上 套 简 1 
8 GS43 针 杆 上 套 简 螺钉 1 
9 GR99 针 杆 油 封 1 









































































































































36 平 缝 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
序号 件 号 名 称 数量 
10 GO7 针 杆 下 套 简 1 
11 GS43 针 杆 下 套 简 螺钉 1 
12 GR100 针 杆 线 钩 1 
13 GZ11 针 杆 1 
14 GS44 文 针 螺钉 1 
15 GV3 机 针 1 
16 GR101 三 眼线 钩 1 
17 GS45 三 眼线 钓 支 头 螺钉 1 
18 GR102 过 线 环 1 
19 S47 过 线 环 螺钉 1 
GR179/11 夹 线 器 (20 ~28) 
20 GR103 挑 线 纂 调节 器 1 
21 GWI18 挑 线 得 1 
22 GS46 夹 线 螺钉 1 
23 GS47 夹 线 螺 钉 紧 固 螺钉 2 
24 GX14 松 线 钉 1 
25 R56 夹 线 板 2 
26 R57 松 线 板 1 
27 GW19 夹 线 得 1 
28 L5 夹 线 螺母 1 
29 S19 挑 线 调节 如 螺钉 1 
30 GR104 缓 线 调节 钩 1 
31 GS49 调 压 螺钉 1 
32 GW20 压 杆 得 1 
33 GR105 压 杆 导 架 1 
34 GS50 压 杆 导 架 螺钉 1 
35 GR106 压 杆 升 降 架 1 
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( 续 ) 
序号 件 号 名 称 数量 
36 GR107 松 线 钩 1 
37 GW21 松 线 得 1 
38 GS51 松 线 钧 螺钉 1 
39 GO8 压 紧 杆 套 简 1 
40 GS43 压 紧 杆 套 简 螺 钉 1 
41 GZ12 压 紧 杆 1 
42 GR108/4 活 压 脚 部 件 
GR109 活 压 脚 柄 1 
GR110 活 压 脚底 板 1 
GX15 活 压 脚 销 1 
GW30 活 压 脚 得 1 
43 S40 活 压 脚 螺 钉 1 
44 GR111 压 紧 杆 扳手 1 
45 GS52 扳手 螺钉 1 
46 GX16 抬 压 脚 枉 杆 销 1 
47 GS50 抬 压 脚 枉 杆 销 支 头 螺钉 1 
48 GR112 抬 压 脚 杠 杆 1 
49 GS32 杠杆 中 心 螺钉 1 
50 GS53 拉杆 接头 螺钉 1 
51 GR113 拉杆 接头 1 
52 GL6 拉杆 接头 螺母 1 
53 GR114 拉杆 1 
GR115/4 拉杆 杠杆 部 件 (54 ~57) 1 
54 GR116 拉杆 杠杆 座 1 
55 GR117 拉杆 杠杆 1 
56 GX17 拉杆 杠杆 轴 1 
57 GW23 拉杆 得 1 
58 GS54 拉杆 杠杆 座 螺钉 2 
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3) 拆 务 送料 机 构 组 件 。 旋 下 送料 牙 螺 条， 取 下 送料 牙 一 旋 
松 抬 牙 轴 与 抬 压 曲柄 连 杆 连接 的 圆锥 螺钉 ， 取 下 抬 牙 轴 抬 牙 柄 
一 旋 松 送料 轴 两 端的 顶点 螺钉 ， 拆 除 针 距 连 杆 销 ， 取 下 又 形 送 
料 杆 ， 旋 出 抬 牙 曲柄 连 杆 螺 钉 、 旋 出 倒 送 杆 螺钉 销 、 拆 下 倒 送 
杆 体 及 弹簧 一 旋 下 针 距 座 螺 钉 及 垫圈 ， 拆 下 针 距 调节 器 一 旋 下 
号 码 盘 螺钉 、 拆 下 号 码 盘 、 针 距 调节 螺钉 、 锁 合 销 及 锁 合 筑 


(参见 图 2-18 和 表 2-11 ) 。 
各 了 5 
OP 














图 2-18 ”送料 机 构 组 件 
表 2-11 送料 机 构 组 件 零件 


























序号 | 件 | 名 称 | 数量 - 
1 GT3 送料 拾 牙 偏心 轮 1 
2 S19 送料 抬 牙 偏心 轮 螺钉 2 
3 GR133 偏心 轮 套图 1 
4 GR134 扁 心 轮 套 圈 油 息 1 
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( 续 ) 
序号 件 号 名 称 数量 
5 GW24 偏心 轮 套 圈 油 秸 簧 1 
6 GR135 叉 形 送料 杆 1 
7 GS59 小 圆锥 螺钉 1 
8 GL7 小 圆锥 螺母 1 
9 GR136 针 距 连 杆 1 
10 GX18 针 距 连 杆 销 1 
11 GR137 针 距 调节 器 1 
12 GW25 针 距 调节 器 垫 圈 1 
13 GS60 针 距 座 螺 钉 1 
14 GS61 针 距 连 杆 销 支 头 螺钉 1 
15 GS62 针 距 调节 螺栓 1 
16 GR139 针 距 旋钮 1 
17 GS63 针 距 旋钮 螺钉 1 
18 GX20 锁 合 销 1 
19 GW22 锁 合 得 1 
GR140/3 倒 送 杆 部 件 (20 ~22) 

20 GR141 倒 送 杆 1 
21 GU2 倒 送 杆 滚 柱 轴 1 
22 GU3 倒 送 杆 滚 柱 1 
23 GX21 倒 送 杆 螺钉 销 1 
24 S19 倒 送 杆 支 头 螺钉 1 
25 GW26 倒 送 杆 拉 得 1 
26 GS59 送料 曲柄 圆锥 螺钉 1 
27 GL7 送料 轴 曲 柄 圆锥 螺母 1 
28 GR142 送料 轴 曲 柄 1 
29 GS55 送料 轴 曲 柄 螺钉 

30 GS64 送料 轴 顶 尖 螺 钉 
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( 续 ) 

序号 件 号 名 称 数量 
31 GL8 大 顶尖 螺母 

32 GR143 送料 轴 

33 GS65 小 顶尖 螺钉 

34 GL9 小 顶尖 螺母 

35 GR144 牙 架 1 
36 GR145 送料 牙 1 
37 GS66 送料 牙 螺钉 2 
38 GR146 针 板 1 
39 S47 针 板 螺钉 2 
40 GR147 推 板 1 
41 GW27 推 板 得 1 
42 GS68 推 板 簧 螺钉 2 

GR148/4 抬 牙 曲柄 连 杆 部 件 (43 ~45) 
43 GR149 抬 牙 曲柄 连 杆 盖 1 
44 GR150 抬 牙 曲柄 连 杆 梗 1 
45 GS69 抬 牙 曲柄 连 杆 螺钉 2 
46 GR151 抬 牙 曲柄 连 杆 油 千 1 
47 GW28 抬 牙 曲柄 连 杆 油 息 得 1 
48 GS59 抬 牙 曲柄 连 杆 圆锥 螺钉 1 
49 GL7 抬 牙 曲柄 连 杆 圆锥 螺母 1 
50 GS64 抬 牙 轴 项 尖 螺 钉 2 
51 GL8 抬 牙 轴 项 尖 螺 母 2 
52 GR152 抬 牙 下 1 
GR153/4 抬 牙 曲柄 部 件 (56 ~ 58 ) 

53 GR154 抬 牙 曲柄 1 
54 U5/2 抬 牙 深 柱 (46、47) 1 
55 GS55 抬 牙 曲柄 螺钉 1 
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4) 拆卸 上 轴 及 旋 梭 机 
构 组 件 。 旋 下 旋 梭 定位 钩 螺 
钉 及 垫圈 ， 拆 下 定位 钧 一 旋 
松 旋 梭 螺钉 ， 拆 下 旋 梭 一 分 
别 拆 下 上 、 下 轴 锥 齿轮 单 壳 
一 旋 松 下 轴 锥 齿轮 螺钉 、 拆 
出 下 轴 一 旋 松 竖 轴 上 锥 齿轮 
螺钉 ， 拆 下 坚 轴 及 其 上 锥 齿 
轮 ， 旋 出 针 杆 曲柄 紧 固 螺钉 、 
把 上 轴 同 上 轮 从 机 器 右 方 抽 
出 一 拆 下 上 和 轴 吊 紧 螺 钉 ， 旋 3 ] 
松 上 轴 螺 钉 ， 使 上 轴 和 上 轮 分 20 p 
开 (参见 图 2-19、 表 2-12、 图 


































































































图 2-19 上 轴 组 件 
2-20 和 表 2-13)。 
表 2-12 上 轴 组 件 零件 
1 GS24 上 轮 吊 紧 螺钉 1 
2 GP5 上 轮 1 
3 GS37 上 轮 螺钉 2 
4 GO4 上 轴 后 轴 套 1 
5 GR124 轴 套 油 秸 1 
6 GS37 上 轴 后 轴 套 螺钉 1 
7 GZ10 上 轴 1 
8 GO5 上 轴 前 轴 套 1 
9 GR124 轴 套 油 秸 1 
10 S2 上 轴 前 轴 套 螺钉 1 
11 GR89 针 杆 曲柄 1 
12 GS38 针 杆 曲柄 紧 固 螺钉 1 
13 GR90 挑 线 曲柄 1 
14 GS39 挑 线 曲 柄 支 尖 螺钉 1 
GR91/3 挑 线 杆 部 件 (15 ~17) 
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( 续 ) 

序号 件 号 名 称 数量 
15 GR92 k 线 杆 体 1 
16 GR94 线 连 杆 1 
17 GX12 线 杆 锦 钉 1 
18 GX13 光线 连 杆 销 1 
19 GS37 汪 线 连 杆 销 螺 钉 1 
20 GS40 浅 线 曲柄 螺钉 1 
21 GR95 光线 杆 护 蛙 1 
22 S47 浅 线 杆 护 单 螺钉 2 
23 GS58 浅 线 曲柄 定位 螺钉 1 




















图 2-20 


竖 轴 、 下 轴 、 旋 梭 组 件 
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表 2-13 ” 坚 轴 、 下 轴 、 旋 梭 组 件 零件 
序号 件 号 名 称 数量 
1 GR118/15 旋 梭 (1-1 ~1-8) 1 
1-1 GR184 旋 梭 壳 3 
12 GS73 旋 梭 过 螺钉 1 
1-3 GRO13 旋 梭 壳 油 息 1 
14 GR185 旋 梭 架 1 
1-5 GR186 旋 梭 板 3 
1-6 GS74 旋 梭 板 螺钉 1 
1-7 GR187 旋 梭 皮 4 
1-8 GS75 旋 梭 皮 螺钉 1 
2 GR119/9 梭 子 (2-1 ~2-7) 1 
2-1 GR188 梭 世 套 壹 1 
2-2 GR189 梭 门 底 1 
2-3 GW31 梭 门 纂 1 
24 GR190 梭 心 盖 1 
2-5 GW32 梭 皮 2 
2-6 GS77 梭 皮 紧 固 螺钉 1 
2-7 GS78 梭 皮 调节 螺钉 2 
3 GR120 梭 必 1 
4 GR121 旋 梭 定位 钩 1 
5 GR122 旋 梭 定位 钧 螺钉 垫圈 1 
6 GS55 旋 梭 定位 钧 螺钉 1 
7 GZ13 下 轴 1 
8 GO9 下 轴 前 轴 套 1 
9 GR123 轴 套 油 秸 1 
10 GS55 下 轴 前 轴 套 螺钉 1 
11 GO10 下 轴 后 轴 套 1 
12 GR123 轴 套 油 秸 1 
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( 续 ) 
序号 件 号 名 称 数量 
13 GS55 下 轴 后 轴 套 螺钉 1 
14 GR125 下 轴 锥 齿轮 2 
15 GS39 下 轴 锥 齿轮 螺钉 2 
16 GR126 坚 轴 下 锥 齿轮 1 
17 GS39 竖 轴 下 锥 齿轮 螺钉 2 
18 GR127 下 轴 锥 齿轮 有 牙 晶 过 1 
19 GR128 下 轴 锥 齿轮 无 牙 日 壳 1 
20 GS56 油 日 壳 螺 钉 2 
21 GZ14 坚 轴 1 
22 GO10 坚 轴 下 轴 套 1 
23 GR123 坚 轴 下 轴 套 油 第 1 
24 GS37 坚 轴 下 轴 套 螺 钉 1 
25 GO9 竖 轴 上 轴 套 1 
26 GR123 坚 轴 上 轴 套 油 第 1 
27 GS37 坚 轴 上 轴 套 螺 钉 1 
28 GR129 竖 轴 上 锥 齿轮 1 
29 GS58 竖 轴 上 锥 齿轮 螺钉 2 
30 GR130 上 轴 锥 齿轮 1 
31 GS39 上 轴 锥 齿轮 螺钉 2 
32 GR131 上 轴 锥 齿轮 无 牙 晶 壳 1 
33 GR132 上 轴 锥 齿轮 有 牙 单 壳 1 
34 GS56 油 日 壳 螺 钉 2 

上 轴 前 后 轴 套 、 针 杆 前 后 套 简 ， 以 及 竖 轴 上 、 下 套 简 及 压 

















紧 杆 套 简 ， 如 不 需 调换 ， 一 般 不 拆 。 全 部 拆 下 后 ， 用 煤油 或 清 
洗 剂 进行 清洗 、 检 查 。 
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2. 检查 零件 

(1) 检查 上 、 下 轴 弧 齿 锥 齿轮 传动 部 分 

1) 检查 下 轴 各 轴 套 孔 的 磨损 程度 。 用 手感 或 目测 ， 检 查 轴 
颈 磨 损 ， 如 果 磨 损 较 多 ， 超 过 0. 05mm 以 上 时 ， 轴 套 孔 也 往往 被 
磨损 ， 应 同时 更 换 下 轴 前 、 后 轴 套 。 

前 、 后 轴 套 装 进 机 这 和 孔 后 ， 轴 套 内 径 应 用 专用 贸 刀 匀 孔 ， 
以 达到 与 轴 颈 相配 合 的 精度 ， 一 般 比 轴 大 0. 02 ~0.03mm。 轴 套 
装 和 机 过 时 ， 要 先 测量 好 轴 套 伸 出 机 壳 孔 的 长 度 ， 使 旋 梭 装 上 
后 与 机 针 的 配合 刚好 在 规定 的 间隙 内 。 下 轴 齿 轮 的 配合 以 上 、 
下 背 锥 角 路 合 为 准 。 

2) 检查 竖 轴 上 、 下 轴 套 孔 的 磨损 程度 ， 方 法 同 下 轴 。 

3) 检查 上 、 下 锥 齿轮 的 磨损 程度 。 轮 齿 间 磨 损 不 均 和 间 际 
过 大 ， 都 会 导致 旋 权 运转 不 稳定 和 产生 噪声 。 因 此 磨损 大 时 要 
进行 研磨 。 研 磨 时 ， 要 保持 齿轮 孔 与 轴 为 过 渡 配 合 ; 研磨 前 ， 
还 要 做 好 上 、 下 齿轮 的 定位 记号 ; 上 、 下 齿轮 背 锥 线 对 齐 ， 上 
轴 左 、 右 轴 向 不 能 松动 。 研 磨 后 ， 必 须 清 除 研 磨 剂 ， 做 到 干 干 
净 净 。 

当 人 齿轮 使 用 年 入 、 压 力 角 磨 损 过 多 ， 虽 经 修复 ,噪声 和 间 
际 等 达 不 到 质量 要 求 ， 就 要 更 换 新 的 齿轮 副 。 

下 轴 锥 齿轮 研磨 方法 同上 ， 但 其 路 合 精度 可 由 轴 套 来 调节 。 

4) 检查 三 轴 磨 损 情 况 。 用 手感 测定 是 否 有 轴 向 松动 ， 如 有 
松动 要 加 以 调整 。 

(2) 检查 连 杆 挑 线 部 分 

1) 检查 挑 线 杆 。 如 其 过 线 孔 被 面 线 磨 出 一 条 深 槽 ， 便 会 引 
起 断 线 ， 这 时 就 要 全 部 更 换 。 

2) 检查 针 杆 与 上 、 下 套 简 的 配合 ， 如 其 间隙 大 于 0. 04mm， 
就 要 更 换 套 简 。 

3) 目测 机 针 与 针 板 孔 是 否 偏 竹 ， 如 有 偏 斜 应 予以 调整 。 

(3) 检查 旋 梭 钩 线 部 分 

1) 检查 旋 梭 尖 ， 磨 损 过 大 ， 应 更 换 。 
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2) 检查 、 调 整 旋 梭 各 部 分 零件 间隙， 必要 时 应 更 换 零件 。 

3) 用 千 分 表 测 旋 梭 尖 ， 旋 梭 顺 道 摆 不 大 于 0. 8mm。 如 超过 
应 进行 调整 。 

(4) 检查 送料 系统 

1) 检查 送料 牙 磨损 ， 过 大 则 将 其 更 换 。 

2) 检查 抬 牙 深 柱 与 牙 架 的 配合 ， 间 际 大 时 更 换 深 柱 ， 必 要 
时 可 更 换 牙 架 。 

3) 检查 抬 牙 轴 、 送 料 轴 左 右 两 端 锥 孔 和 装 在 机 体 上 的 顶尖 
钉 配合 ， 单 面 磨损 大 时 ， 锥 孔 和 锥 体 要 研磨 。 研 磨 达 到 接触 面 
80% 较 佳 。 然 后 ， 用 煤油 清洗 干净 。 

(5) 检查 其 他 部 分 

1) 检查 各 部 螺钉 是 否 齐全 无 损 ， 并 补 齐 。 

2) 检查 自动 、 半 自动 机 器 油 路 是 否 畅 通 ， 用 汽油 或 煤油 清 
洗 过 滤 网 、 液 压 泵 。 

3) 检查 机 器 有 无 漏 油 并 予以 调整 。 

4) 更 换 润滑 油 。 

5) 检查 电动 机 声响 、 温 升 ， 检 查 电 动机 离合 器 工作 情况 、 
电器 开关 灵敏 性 ， 必 要 时 更 换 零件 。 

3. 组 装 平 缝 机 

(1) 主轴 部 件 

1) 先 装 好 针 距 调节 器 先 旋 上 针 距 连 杆 销 紧 固 螺钉 一 把 针 
距 调 节 器 垫圈 放 好 〈 四 面向 着 调节 器 ) 一 再 用 针 距 螺钉 把 调节 
器 紧 固 在 机 身上 。 

2) 把 锁 合 销 细 端 套 上 锁 合 弹簧 一 再 将 它们 插入 机 身 前 面 小 
孔 一 继而 把 针 距 调节 器 螺栓 旋 入 小 孔 下 方 的 螺 孔 内 ， 使 其 一 端 
和 能 入 调节 器 凹 口 内 ， 另 一 端 装 号 码 盘 并 用 螺钉 紧 固 。 

3) 在 倒 送 杆 体 上 吊 好 弹簧 一 旋 上 紧 固 螺钉 一 然后 将 倒 送 杆 
体 扳手 从 机 壳 槽 中 伸 出 ， 并 使 杆 体 滚 柱 藤 入 针 距 调节 央 叉 口 一 
用 螺钉 把 杆 体 与 机 身 连 接 一 将 倒 送 杆 体 紧 固 螺钉 旋 紧 一 把 拉 短 
吊 在 机 身上 。 
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4) 将 上 轴 自 右 向 左 装 入 机 身 一 并 在 中 途 依次 装 上 上 轴 锥 齿 
轮 、 送 料 牙 偏心 轮 及 其 套 圈 一 安装 时 应 使 有 螺钉 一 边 在 右 一 套 
圈 油 槽 内 应 放 入 油 秸 和 油 秸 答 一 上 轴 锥 齿轮 与 偏心 轮 暂 时 紧 固 
于 上 轴 一 再 把 针 杆 曲柄 装 在 上 轴 左 端 ， 使 曲柄 台 肩 向 右 ， 螺 孔 
与 上 轴 定 位 孔 对 准 一 用 针 杆 曲柄 紧 固 螺钉 紧 固 一 把 上 轮 装 在 上 
轴 右 端 ， 使 其 两 个 螺钉 与 上 轴 的 两 条 定位 槽 对 准 ， 使 上 轮 与 针 
杆 曲柄 密切 配合 一 把 吊 紧 螺钉 旋 上 一 调节 时 ， 要 不 停 地 转动 上 
轮 ， 看 上 轴 有 无 左 、 右 帘 动 或 运转 不 灵活 现象 一 如 正常 , 吊 紧 
螺钉 便 可 定位 ， 并 把 上 轮 的 两 个 螺钉 拧紧 。 

(2) 旋 梭 机 构 

1) 自 下 而 上 装 竖 轴 及 其 上 的 锥 齿轮 ， 使 坚 轴 与 齿轮 孔 端 面 
平 齐 一 然后 对 准 轴 的 平面 一 旋 紧 两 个 紧 固 螺钉 一 然后 调节 锥 齿 
轮 副 ， 使 记号 对 齐 ， 边 缘 线 平 ， 不 松 不 紧 一 旋 紧 上 轴 锥 齿轮 紧 
固 螺钉 (对 准 定位 平面 ) 。 

2) 在 坚 轴 下 方 安装 下 锥 齿轮 ， 要求 同上 。 

3) 将 下 轴 自 左 向 右 装 人 其 前 、 后 轴 套 ， 并 装 上 下 轴 锥 齿 
轮 。 调 下 轴 锥 齿轮 副 正确 嘴 合 ， 即 调节 下 轴 后 套 简 位 置 ， 使 路 
合 间隙 最 佳 。 

4) 在 旋 权 过 内 装 和 人 旋 权 架 ， 并 以 三 个 小 螺钉 将 旋 梭 板 紧 固 
在 旋 权 过 上 ， 再 用 四 个 旋 梭 皮 小 螺钉 把 旋 权 皮 紧 固 在 旋 梭 壳 上 。 
同时 , 旋 梭 装 在 下 轴 左 端 ， 用 螺钉 稍微 旋 紧 ， 再 把 旋 梭 定位 钓 、 
螺钉 垫圈 紧 固 于 机 身 下 面 左 前 方 的 螺 孔 内 ， 定 位 钧 上 的 凸 头 应 
能 和 人 旋 权 架 的 凹 口 ， 两 者 间隙 约 0.6 ~0. 8mm。 

(3) 针 杆 机 构 

1) 首先 把 松 线 钓 通过 其 螺钉 装 在 机 头 内 侧 的 下 方 ， 并 把 松 
线 簧 套 在 其 凸 头 上 ， 使 松 线 钩 摆动 灵活 ， 通 过 两 个 导轨 螺钉 把 
针 杆 滑 块 导 轨 和 暂时 旋 在 机 头 内 侧 。 

2) 在 挑 线 杆 体 上 套 上 连 线 连 杆 ， 并 用 锦 钉 连接 好 ， 且 使 摆 
动 灵 活 ， 又 无 松动 。 再 通过 连 杆 销 将 挑 线 连 杆 等 机 件 安装 于 机 
头 内 。 在 挑 线 连 杆 无 左 、 右 松动 和 摆动 灵活 的 情况 下 ， 旋 紧 文 
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头 螺钉 。 

3) 使 挑 线 曲 柄 上 的 定位 平面 对 准 针 杆 曲柄 第 一 个 螺钉 ， 将 
挑 线 杆 体 与 针 杆 曲柄 连接 起 来 一 然后 旋 紧 定位 螺钉 和 紧 固 螺 
钉 一 继而 将 针 杆 连 杆 插入 挑 线 曲柄 左 端 ， 油 眼 向 左 ， 并 以 挑 线 
曲柄 螺钉 紧 固 一 针 杆 滑 块 导轨 里 放 入 滑 块 同时 将 针 杆 连 杆 柱 插 
入 针 杆 连 杆 和 滑 块 之 中 ， 要 能 灵活 运转 ,使 连接 柱 开口 向 后 一 
将 针 杆 自 上 而 下 插入 套 简 、 针 杆 连 杆 柱 和 下 套 简 三 孔 之 中 ， 下 
端 装 机 针 ， 调 节 机 针 、 旋 梭 及 其 定位 钩 之 间 的 配合 关系 。 

(4) 送料 机 构 

1) 通过 两 个 连 杆 螺钉 ， 把 抬 牙 曲柄 连 干 梗 和 盖 安 装 于 送料 
抬 牙 偏心 轮 上 ， 梗 和 盖 的 划 线 要 对 齐 两 个 螺钉 应 均匀 旋 紧 。 

2) 在 抬 牙 轴 上 套 上 抬 牙 曲柄 ， 通 过 两 个 顶尖 螺钉 与 机 壳 连 
接 ， 右 居中 ， 不 松动 又 灵活 一 顶尖 螺钉 把 抬 牙 连 杆 下 端 和 抬 牙 
曲柄 右 端 连 接 起 来 一 在 旋 动 圆锥 螺钉 时 ， 不 停 地 转动 上 轮 ， 调 
节 送 料 牙 俩 心 轮 的 左右 位 置 ， 使 抬 牙 连 杆 垂直 。 圆 锥 螺钉 和 锥 
孔 配 合 保证 运转 灵活 又 无 松动 间隙 一 旋 紧 螺母 ， 使 圆锥 螺钉 定 
位 一 再 转动 上 轮 ， 机 融 运 转 灵 活 ， 便 可 旋 紧 送料 抬 牙 偏心 轮 上 
的 两 个 紧 固 螺钉 ， 对 偏心 轮 予以 定位 。 

3) 针 距 连 杆 和 叉 形 送 料 杆 ， 用 送料 杆 的 圆锥 螺钉 和 螺母 连 
接 一 当 针 距 连 杆 用 圆锥 螺钉 旋 的 无 松动 义 灵活 运转 时 用 螺母 扳 
紧 定 位 一 再 把 又 形 送料 杆 从 机 融 后 下 方 伸 和 人 机 喘 右 内 侧 ， 圆 锥 
孔 向 右 ， 勾 口 插 入 俩 心 轮 套 轿 ， 使 套 圈 油 秆 向 上 一 通过 针 距 连 
杆 销 ， 把 针 距 连 杆 与 针 距 调节 带 连 接 起 来 一 销 子 定位 平面 对 准 
螺钉 ， 销 子 推进 使 针 距 连 杆 无 左 、 右 松动 并 运转 灵活 ， 便 可 旋 
紧 螺 钉 。 

4) 经 两 个 小 顶尖 螺钉 和 螺母 ， 将 牙 架 和 送料 轴 相连 ， 方 
向 、 左 右 位 置 和 松紧 度 要 合适 。 在 送料 轴 男 一 端 套 上 送料 轴 曲 
柄 一 将 安装 好 的 送料 轴 由 两 个 顶尖 螺钉 和 螺母 连接 在 机 吴 的 后 
下 方 一 牙 架 的 又 口 插入 抬 牙 曲柄 的 滚 柱 一 安装 送料 牙 ， 确 定 送 
料 轴 左 右 位 置 一 再 经 圆锥 螺钉 把 叉 形 送料 杆 下 端 和 送料 轴 曲 柄 
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连接 ， 调 整 送料 轴 曲 柄 的 左右 位 置 一 把 针 距 调 到 最 大 ， 转 动 上 
轮 ， 使 送料 牙 前 后 不 碰 针 板 ， 旋 紧 送 料 轴 曲柄 上 的 紧 固 螺钉 一 
对 送料 牙 前 、 后 定位 ， 高 、 低 定位 。 

(5) 压 脚 机 构 

1) 把 抬 牙 脚 枉 杆 销 插入 压 脚 杆 端 孔 内 ， 从 杠杆 止 槽 面 插入 
头 端 与 平面 相 平 一 旋 紧 紧 固 螺 钉 一 再 用 中 心 螺钉 把 杠杆 与 机 二 
连接 起 来 ， 凹 槽 应 面向 机 号。 

2) 拉杆 杠杆 是 通过 其 轴 与 座 连 接 的 。 杆 座 用 两 个 紧 辕 螺钉 
紧 固 在 机 屿 下 方 一 在 杠杆 与 座 间 搬 入 拉杆 咎 ， 右 方 机 呈 孔 内 由 
下 而 上 穿 人 拉杆 体 ， 并 在 穿 出 时 先 旋 上 螺母 一 把 拉杆 体 下 端 钩 
入 拉杆 杠杆 的 孔 内 ， 上 端 用 接头 螺钉 把 拉杆 接头 与 抬 压 脚 连 
接 一 再 把 扳手 与 机 完 连接 起 来 。 

3) 将 压 脚 杆 由 下 而 上 穿 入 机 孔 一 途中 依次 装 上 压 脚 杆 导 
架 、 升 降 架 ， 应 使 导 架 藤 入 机 身 止 模 内 (注意 方向 ) 、 升 降 架 套 
入 压 脚 杠杆 销 中 ， 托 住 松 线 钧 一 当 压 脚 伸 至 距 针 板 20mm 时 ， 
暂时 紧 固 压 脚 杆 导 架 螺钉 一 再 装 上 压 脚 ， 在 机 号 孔 内 放 入 压 杆 
簧 ， 旋 上 调 压 螺钉 。 

4) 压 脚 左右 位 置 以 机 针 为 基准 ， 机 针 应 在 容 针 孔 中 间 。 其 
高 低位 置 应 使 压 脚 最 高 位 置 对 应 针 杆 最 低位 置 ， 针 杆 下 端面 不 
碰 压 脚 为 宜 。 调 节 时 ， 只 需 旋 松 导 架 ， 螺 钉 调 好 后 拧紧 。 

5) 用 螺钉 调节 压力 大 小 ， 顺 时 针 旋 转 压力 增 大 ， 反 之 则 减 






























































小 。 

(6) 附件 安装 

1) 在 油墨 壳 内 装 入 润滑 脂 ， 用 螺钉 把 油 罩 壳 装 在 上 、 下 轴 
锥 齿轮 处 。 

2) 用 螺钉 把 项 盖 、 侧 盖 板 装 好 。 在 油箱 内 加 入 适量 缝 幼 机 
1， 把 油 孔 螺钉 旋 好 。 装 好 缓 线 调节 钩 、 过 线 环 、 三 眼线 钩 。 
盖 上 针 杆 曲柄 螺钉 孔 盖 、 挑 线 杆 护 田 。 

3) 把 挑 线 筑 套 在 夹 线 螺钉 上 一 再 装 和 人 挑 线 调 节 器 内 ， 挑 线 
得 一 端 脱 入 螺钉 凹 档 内 ， 要 有 适量 弹性 ,然后 以 紧 固 螺钉 紧 
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固 一 在 夹 线 螺钉 上 依次 套 上 两 块 夹 线 板 (凹面 相对 ) 、 松 线 板 、 
夹 线 簧 及 夹 线 螺 母 ， 同 时 把 松 线 销 钉 插 入 夹 线 螺钉 小 孔 内 一 最 
后 将 已 装 好 的 一 套 机 件 ， 闭 入 缓 线 调节 钩 的 右 方 。 当 调 到 挑 线 
簧 位 置 高 低 适 度 且 能 灵活 跳动 时 ， 用 文 头 螺钉 将 挑 线 筑 调节 顺 
紧 固 。 

4) 最 后 装 面 板 和 推 板 。 


2.5 常见 故障 及 维修 方法 


中 速 平 颖 机 常见 故障 有 : 断 线 、 跳 线 、 断 针 、 针 迹 浮 线 故 
障 、 噪 声 和 运动 系统 故障 等 ， 这 些 故 障 的 具体 形式 、 产 生 原 因 
和 维修 方法 见 表 2-14。 

表 2-14 ”常见 故障 与 维修 方法 


故 障 产生 原因 维 修 方 法 











Hx 








应 从 扩大 初步 线 环 人 手 。 将 针 杆 连 
接 柱 螺钉 旋 松 ， 再 将 机 针 高 度 位 置 调 

机 针 位 置 稍 高 ， 初 步 形 成 | 至 如 图 a 所 示 位 置 ， 再 把 针 杆 连接 柱 
的 线 环 小 ， 虽 然 用 手 旋转 上 | 螺钉 旋 紧 、 并 将 旋 梭 圆周 位 置 调 至 图 
轮 时 可 见 权 尖 能 够 穿 和 人 线 | 所 示 位 置 ， 然 后 开机 试验 
环 ， 在 高 速 下 ， 其 线 环 因 受 
运动 惯性 、 离 心力 的 作用 必 
将 线 环 拉 长 ， 由 于 线 环 本 来 
1. 跳 线 就 小 ,加 之 又 被 拉 长 ， 梭 尖 


Jr 就 不 易 穿 人 线 环 了 



















































































按 以 上 方法 继续 向 下 调整 机 针 高 度 
位 置 ， 青 将 旋 梭 圆周 位 置 继 续 以 顺 时 
针 方 向 调整 ， 使 之 进一步 地 扩大 线 
环 、 勾 线 距 离 和 勾 线 角 度 


针 杆 行程 较 小 。 线 环 小 于 
正常 尺寸 ,不 利于 梭 尖 的 穿 
入 
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( 续 ) 
故 障 产生 原 国 维修 方法 
应 从 改善 梭 尖 人 手 解 决 ， 使 用 时 间 
不 长 ， 相 对 运动 部 位 尚未 显著 磨损 、 
梭 尖 部 分 尚 可 修复 。 先 将 旋 梭 皮 与 旋 
梭 板 秃 下 ， 取 出 梭 架 ， 把 梭 尖 的 用 钝 
部 分 磨 掉 ， 再 用 布 轮 抛光 ， 最 后 将 梭 
架 、 旋 梭 皮 、 旋 梭 板 等 件 安装 好 ， 注 
梭 尖 与 机 针 直 接 撞击 ， 梭 | 上 润滑 油 即 可 使 用 。 如 图 所 示 。 若 梭 
尖 显 著 磨 损 ， 旋 梭 的 轴 向 位 | 尖 麻 损 严 重 无 修理 价值 ， 应 立即 更 换 
置 调整 不 当 ， 被 磨 钝 了 的 梭 | 旋 梭 
尖 不 利于 穿 人 线 环 
1， 跳 线 颖 制 薄 料 、 并 兼 有 送料 偏 | ”修整 压 脚 : 将 牌 斜 的 压 脚 校正 ， 使 


TO 











斜 的 现象 ， 且 压 
板 孔 大 


半 乍 斜 、 针 

















压 脚底 板 与 针 板 面 平行 





若 针 板 已 无 修理 价值 ， 应 更 换 针 板 








针 杆 及 其 套 简 配 合 间隙 过 
大 : 因 使 用 时 间 很 长 (已 超 
过 了 定期 更 换 时 间 ) ， 正 常 
磨损 超 限 ， 若 遇 有 突 薄 和 突 
厚 的 缝 料 时 ， 由 于 针 杆 的 摆 
动 使 针 杆 下 端的 机 针 随 之 摆 
动 而 偏离 了 梭 尖 的 勾 线 范 
围 ， 使 梭 尖 无 法 穿 人 线 环 





























应 立即 更 换 针 杆 及 其 套 简 : 先 将 针 
夹 、 机 针 爷 下 ; 旋 松 针 杆 连 接 柱 螺 
钉 ， 将 针 杆 退出 ; 将 上 、 下 套 简 退 下 

















( 轻 击 ), 昨 














了 将 准备 好 的 针 杆 及 其 套 


简 依 次 安装 、 并 调 至 图 一 ( 见 前 图 ) 


所 示 位 置 。 更 换 其 他 到 期 零件 














机 针 弯 曲 能 使 线 环 远离 梭 
尖 ， 而 不 利于 梭 尖 的 穿 人 ， 
青 加 之 缝 料 的 薄 厚 变化 很 突 
然 ， 更 能 使 机 针 产 生 较 大 的 
弹性 弯曲 。 此 时 若 操 作 不 
， 很 容易 使 机 针 产 生 弹 性 
弯曲 至 塑性 弯曲 至 折断 的 过 
程 















































)j 











更 换 机 针 
修 磨 针 板 
合理 掌握 颖 速 





S2 


平 颖 机 使 用 维修 手册 





故 障 


产生 原因 





( 续 ) 


维修 方法 





1. 跳 线 


00 


底线 输出 头 端 缠绕 于 梭 芯 
盖 内 (起 因 : 梭 芯 输出 头 端 
拉 出 过 长 ， 梭 芯 的 滑 转 惯 
可 将 梭 世 线 团 搞 乱 ， 梭 
芯 盖 前 端 向 上 普 起 的 过 多 




















更 换 或 调整 权 世 与 
配合 ， 使 
象 ， 尽 量 减少 梭 芯 的 旋转 














梭 芯 套 壳 的 公差 
梭 忆 不 产生 过 于 滑 转 的 现 
贯 性 


将 梭 芯 输出 头 端 重新 拉 出 25 ~ 















































等 ) 使 线头 缩短 ， 当 线 环 包 ea 
络 松 保 绵 结 之 后 义 从 底线 输 |30mm， 再 安装 使 用 

出 头 端 复 又 脱出 ， 而 产生 跳 线 

当 梭 尖 带 着 线 环 转 至 梭 架 
分 线 尖 时 ( 即 梭 架 下 
分 做 尖 时 《 轩 权 归 写 轨 的 症 更 换 梭 架 ， 在 更 换 前 应 仔细 检查 ， 
端 ) 开始 进入 旋转 梭 这 的 | )。 这 如 识 关 这 少 的 交 
轨道 ， 由 于 分 线 尖 过 低 ， 将 | 

若 无 修理 价值 可 更 换 旋 梭 


线 环 挤 入 梭 架 导轨 与 梭 壳 轨 
道 的 间隙 中 ， 而 被 挤 扁 、 挤 断 























旋 梭 使 用 时 间 甚 入， 旋 梭 
过 与 权 架 严重 磨损 ， 导 致 其 
轴 向 、 径 向 运动 间隙 的 严重 
增加 ， 在 动态 下 的 旋 梭 过 与 
梭 架 ， 能 造成 旋 梭 壳 内 径 与 
梭 架 外 径 的 接触 ， 当 线 环 从 
此 通过 时 ， 容 易 被 挤 断 


























将 准备 好 的 旋 梭 进 行 更 换 ， 
试验 或 简单 的 调整 


再 开机 

















线 环 的 线 量 过 于 充 余 而 不 
能 沿 着 正常 的 施 梭 内 输 线路 
旦 进入 旋 梭 壳 与 梭 
架 相对 运动 的 各 部 位 时 ， 委 


























应 着 手 排除 线 环线 量 的 过 分 充 余 现 
象 。 如 适当 调 紧 夹 线 器 、 挑 线 簧 ， 适 


当 上 调 机 针 ; 
旋 梭 圆周 位 置 ， 


整 梭 架 的 圆周 位 置 








以 逆 时 针 方 向 适当 调整 
以 顺 时 针 方 向 适当 调 








可 能 是 输 线 路 中 的 有 害 障 
碍 。 断 底线 ， 常 见于 停机 时 
至 开机 时 的 第 一 针 ， 常 断 于 
梭 子 出 线 口 处 的 15 ~ 20mm; 
断面 线 常见 于 机 针 向 下 刺 料 
的 过 程 中 ， 面 线 常 断 于 机 针 
孔 处 






































扩大 针 板 孔 ， 其 方法 为 : 


捡 成 强 头 ， 穿 人 针 板 孔 来 回 ] 


其 孔径 扩大 
旋 梭 制 底线 刀具 的 紧 固 
两 为 夹 角 ， 再 旋 紧 螺 名 





















































砂 布 条 
立 动 ， 使 








果 钉 ， 增 加 
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S3 





故 障 


产生 原因 


维 修 方 


( 续 ) 


法 





线 
与 输 


片 碎 


届 零 


立 | 
口 








环线 量 紧 张 ， 可 使 锋线 
线路 中 的 金属 零件 间 产 
大 的 摩擦 。 缝 线 在 与 金 
件 的 多 次 摩擦 下 ， 使 其 

















分 线 纱 被 磨 断 


适当 调 松 面 线 夹 线 融 


适当 减 





少 挑 线 得 的 弹力 和 弹 动 范围 





多 
有 沟 


毛刺 、 





常见 
线 杆 
线 板 、 
尖 根 部 





输 线 路 中 的 夹 线 板 表 男 
痕 ， 机 针 的 穿线 孔 处 有 
增加 了 颖 线 的 摩擦 。 
的 摩擦 沟 痕 位 置 有 : 挑 
穿线 孔 处 、 过 线 架 、 过 
大 线 色 及 旋 梭 内 的 梭 
部 、 梭 架 的 分 线 尖 处 等 

















夹 线 板 和 机 和 针 穿 线 孔 均 应 保持 较 低 








的 表面 粗糙 度 更 换 或 修 磨 机 针 ， 用 一 

















根 直径 为 0.3mm 的 钢丝 穿 
线 孔 内 ， 用 手 来 回 拉 动 ， 在 拉动 的 











时 要 注意 上 、 
针 的 摩擦 力 原 理 ， 














毛刺 拉 光 ， 然 后 再 用 布 轮 
光 时 可 用 一 块 铁 板 或 木板 垫 着 机 针 ， 





以 免 将 机 针 抛 这 
更 换 准 备 好 的 夹 线 板 


下 用 力 。 利 








入 机 针 


钢丝 与 机 





穿 
同 





将 机 针 穿 线 孔 内 的 
由 光 ， 在 











抛 








线 


线路 中 凸 


的 位 
尖 根 
边缘 


环线 量 过 于 紧张 ， 在 输 
出 的 和 用 线 量 较 大 
置 (多 见于 旋 梭 内 的 梭 
部 、 分 线 尖 处 、 旋 梭 皮 
处 、 送 料 牙 底面 等 ) 上 


























应 着 手 排 除 线 环 线 量 


紧张 的 








画 








扩大 线 环 ; 
适当 下 调 机 针 高 度 
向 线 环 的 输送 线 量 ; 


圆周 位 置 减少 挑 线 机 构 的 收 





逆 时 针 调 整 梭 架 圆 周 


位 置 ; 


系 ， 





位 置 ， 增 加 机 针 
硕 时 针 调 整 旋 梭 


回 线 量 ; 


改善 包 络 


被 拉 断 。 由 于 缝 线 被 
承受 了 很 大 的 拉力 ， 





拉 断 前 
因而 发 


= 





出 了 折断 线 纱 的 


se 喀 棕 ” 


请 


线 环 用 线 量 急 
线 、 底 线 的 夹 线 需 ; 
弹力 和 弹 动 范围 ， 增 





剧 增加 ; 适当 调 松 巴 




















适当 减少 挑 线段 
加 线 环 的 线 量 

















(机 针 穿 线 孔 和 
阻止 了 











面 线 的 输 














擦 ” 声 。 一 般 原 
包 络 梭 架 的 各 个 




















线 


可 听见 拉 断 线 的 
月 : 


面 线 缠绕 在 导线 杆 上 端 
旋 梭 内 等 ) ， 
送 而 被 拉 


“ 喀 
线 环 
阶段 与 





挑 线 机 构 供 应 与 收回 线 量 的 





各 个 阶段 相 
调 ， 降 低 面 线 输送 上 
性 ， 因 此 产生 缝 线 的 
意外 的 风 吹 及 人 为 的 
使 缝 线 产 生 摆动 
































对 配合 的 不 协 


的 稳定 
摆动 或 
压力 等 














可 重新 选择 和 更 换 
调整 梭 架 的 圆周 位 
也 可 利用 布 条 将 导 
住 











旋 梭 
置 
线 杆 处 的 颖 线 拦 










































































































































































































































































54 平 颖 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
故 障 产生 原因 维 修 方 法 
修 若 诈 模 ， 其 方法 为 ， 先 将 旋 校 皮 
和 旋 梭 板 印 下 ， 再 把 梭 架 取出 ， 用 三 
油 石 修 磨 及 抛光 梭 尖 的 根部 ， 如 图 
所 示 
适当 调整 面 线 夹 线 器 ， 经 过 适当 调 
| 紧 后 ， 达 到 了 面 线 、 底 线 承 受 的 拉力 
不 的 而 光线 迹 ， | 与 弘 料 的 自然 拉力 相等 ， 颖 出 面 线 带 
3. 浮 面 线 1 区 AS， 二 小 上 | 和 底线 迹 的 线 量 相等 
荡 了 辐 王 面 线 的 控制 线 量 ， 使 面 线 迹 
的 线 量 增加 ， 而 产生 了 面 浮 
线 迹 
取出 梭 子 ， 印 下 梭 皮 ， 按 着 梭 壳 有 
面 的 曲线 形状 重新 修整 梭 皮 
调节 螺钉 是 利用 自身 的 螺旋 线 移动 
来 压 紧 梭 皮 的 ， 由 于 调节 螺钉 没有 止 
动 构造 ， 不 能 调整 得 过 松 而 需 在 很 小 
的 范围 内 调节 ， 为 了 能 使 梭 皮 相 对 颖 
, ee 线 的 夹 持 力 能 在 很 小 的 范围 内 产生 有 
周 整 当 的 上 学 参 处; i A 里 
tr ey 效 的 调节 作用 ， 就 需要 梭 皮 具备 较 强 
器 的 调节 曝 杀 已 经 于 天 《该 | 的 调整 灵 化 度 。 提 高 调节 灵敏 度 的 办 
4. 浮 底 线 “| 仿生 在 调整 时 ”过 于 施 负 法: 将 梭 皮 的 几何 形状 修整 至 梭 子 表 
gE 机 器 人 运动 中 的 氟 动 下 玫 洁面 的 曲线 形状 ， 梭 皮 与 检 子 表面 保留 
各 | 一定 的 间 际 0.05 ~ 0. lmm 左右 ， 如 











了 继续 松 扣 而 丢失 。 调 节 螺 
钉 丢 失 后 ， 使 底线 夹 线 器 长 
期 处 于 松弛 状态 。) 

















图 所 示 








5. 双 浮 线 迹 





保养 不 当 的 双 译 线 迹 : 
面 线 夹 线 需 的 夹 线 板 处 堆 
积 的 线 毛 、 污 垢 等 物 过 多 ， 





底线 夹 线 融 的 梭 皮 产生 
部 的 折断 ( 梭 皮 修整 的 形 ) 


不 佳 而 造成 ) 





了 








证 村 





更 换 和 修整 梭 皮 
清除 夹 线 板 处 线 毛 及 污垢 





第 2 章 国产 GC 型 中 速 平 颖 机 55 





故 障 


产生 原因 





( 续 ) 


维修 方法 























6. 甩 套 线 迹 

















输 线 路 中 有 害 障碍 的 甩 套 
线 迹 : 

旋 梭 定位 钧 凸 端 与 权 架 缺 
口 处 的 间 际 过 小 ， 阻 碍 了 线 
环 的 收回 而 产生 甩 套 的 线 迹 



































将 旋 梭 定位 钩 印 下 ， 可 用 轻 击 的 方 
法 校正 旋 梭 定位 钩 ， 在 敲 击 时 不 要 用 
力 过 独 ， 以 防 折断 ;还 可 用 修 磨 的 方 
法 校正 旋 梭 定位 钩 









































7. 底 紧 线 迹 


梭 世 局 部 断裂 的 底 紧 线 迹 : 
梭 世 端面 产生 了 局 部 断 
裂 ， 引 起 梭 忆 厚度 增加 ， 使 
其 旋转 受到 了 容积 的 限制 ， 
致使 底线 增加 了 输出 阻力 。 
勉强 输出 的 底线 承受 的 拉力 
超过 了 能 受 的 拉力 和 缝 料 的 
自然 紧 度 ， 而 形成 了 底 紧 线 迹 











新 更 换 梭 蕊 
各 绕 线 夹 线 器 适当 旋 松 








区 用 





8. 送料 不 佳 


送料 迟缓 、 针 距 不 均 ， 并 
有 振动 和 噪声 等 故障 的 并 发 
现象 ， 经 检查 见于 针 板 表面 
产生 局 部 变形 ， 送 料 牙 模 沟 





清理 送料 牙 模 沟 内 的 污垢 ， 加 强 保 
养 








内 的 污垢 积累 过 多 ， 并 已 形 
成 了 硬 执 ， 牙 架 、 抬 牙 深 柱 
等 处 均 有 一 定 的 磨损 








更 换 针 板 、 牙 架 等 磨损 件 











机 融 开 动 后 ， 缝 料 不 能 所 
前 推进 而 产生 原 地 的 往复 运 
动 , 并 有 一 定 的 振动 产生 ， 
经 检查 见 送 料 牙 的 高 度 位 置 


调整 过 高 























按 《 送 料 与 针 距 机 构 调 整 原理 》 
的 方法 ,适当 调 整 送料 牙 的 高 度 位 置 








梭 世 盖 磨 损 而 产生 断 针 
当 梭 芯 盖 内 孔 与 梭 架 中 心 
轴 的 槽 口 产生 相对 磨损 后 ， 

















可 使 梭 子 安装 后 的 定位 作用 
降低 而 使 梭 子 在 振动 下 移 
位 ， 梭 芯 也 随 之 移出 ， 此 时 
机 针 的 刺 料 运动 ， 可 使 机 针 
直接 刺 在 梭 芯 上 而 被 折断 


























更 换 梭 心 、 梭 世 套 及 梭 架 
纠正 操作 方法 




















S6 平 颖 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
故 障 产生 原因 维修 方法 
调整 和 操作 不 当 的 断 针 : 
在 送料 与 刺 料 运动 过 述 
9. 断 针 时 ， 若 缝 制 薄 的 、 软 的 颖 料 | ” 遇 到 颖 料 变 厚 时 合理 地 掌握 缝 速 


时 ， 不 会 将 机 针 拉 断 ， 但 可 
将 缝 料 的 机 针 孔 拉 长 ， 若 颖 
制 较 硬 、 较 厚 的 缝 料 时 ， 再 























按 《 送 料 与 针 距 机 构 的 调整 原理 》 
的 方法 调整 送料 与 刺 料 的 相对 运动 








(其 他 章节 介绍 ) 





加 之 缝 速 过 高 ， 就 可 将 机 针 
拉 弯 和 拉 断 





10. 研 轴 


上 和 轴 与 下 轴 后 套 简 互 相 研 


将 与 上 轴 有 关 的 一 切 零件 
下 ， 再 用 钢 狠 轻 击 将 上 轴 退 























住 ， 使 机 器 停 转 ， 由 保养 不 
良 引 起 





旋 松 或 印 
出 ,根据 














研 轴 的 程度 和 上 轴 等 件 的 使 
确定 更 换 或 修复 上 轴 ， 并 更 
期 零件 。 将 一 切 零件 准备 好 
装配 ， 并 注 润滑 油 ， 最 后 
































期 限 来 
和 喘 其 他 到 
后 ， 进 行 
机 试验 


























11. 噪声 








因 磨损 两 对 锥 齿轮 齿 阶 增 
大 ， 齿 廓 变形 ; 同时 旋 梭 这 
内 


济 





径 轨 道 与 梭 架 导轨 严重 磨 
员 。 旋 梭 壳 轨道 的 宽度 、 深 
度 增 加 ， 梭 架 导 轨 的 宽度 和 
外 径 减 少 ， 形 成 了 较 大 的 运 
动 间隙， 互相 磁 撞 ， 产 生 品 


二 





wi 











更 换 准 备 好 的 旋 梭 和 两 对 


锥 齿轮 
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GC 型 高 速 平 颖 机 为 国产 单 针 高 速 平 颖 机 ， 常 见 的 机 型 有 
GC6-1 、GC15-1 等 。 主 要 技术 规格 见 表 3-1。 
表 3-1 国产 GC 型 高 速 平 颖 机 主要 技术 规格 



































最 高 缝 速 | 最 大 针 迹 | 压 脚 升 程 电动 机 功 
取 呵 引信 | 地 过 y ee 
型 号 机 针 颖 料 类 型 | 备注 
Z(zmin) | 距 /mm /mm 这 /kW 
GC6-1 5500 5 5.5 | DB x1*9-14 
0.4 标准 型 
GC6-1-D3 | 5000 4 5 DB x1-2*14 
一 自动 
GC15-1 5500 5.5/10 | DB x1*14 标准 型 | ，、， 
4 前 线 
GC152 4/9 DA x1*9 0.37 薄型 
4000 
GC1523 4.5 5.5/12 | DB x1*21 厚 型 























3.1 GC 型 高 速 平 颖 机 的 机 构 系 统 


GC6-1 型 高 速 平 颖 机 的 结构 如 图 3-1 所 示 ， 其 结构 系统 与 传 
动 原 理 见 图 3-2 。 高 速 平 颖 机 多 为 平板 式 结构 ， 是 一 种 由 近 千 个 
零件 构成 的 精密 机 器 。 由 于 各 机 构 极 其 精确 的 运动 配合 ， 它 能 
在 1s 内 完成 近 百 个 锁 式 线 迹 。 

1. 主要 机 构 

(1) 刺 料 机 构 和 挑 线 机 构 ”GC 型 单 针 高 速 平 颖 机 的 这 两 个 
机 构 〈 见 图 3-1) ， 与 GC 型 中 速 平 颖 机 的 相同 ， 具体 机 构 见 图 
2-6 和 图 2-7。 

(2) 钩 线 机 构 “与 GC 型 中 速 平 颖 机 的 相同 ， 也 由 旋 梭 13 及 
传动 机 构 (两 对 锥 齿轮 8 和 9、10 和 11) 组 成 ， 如 图 3-1 所 示 。 

(3) 送料 机 构 “如 图 3-1 和 图 3-2 所 示 ， 由 六 杆 针 距 机 构 和 
抬 牙 四 杆 机 构 并 联 到 送料 五 杆 机 构 组 成 ， 使 送料 牙 获得 复合 运 
动 轨迹 ， 完 成 送料 运动 。 
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图 3-1 GC6-1 型 高 速 平 颖 机 结构 简 图 
1 一 上 轴 2 一 针 杆 曲柄 ”3 一 针 杆 连 杆 4 一 针 杆 定位 套 。5 一 针 杆 ”6 一 挑 线 连 杆 
7 一 挑 线 摇 杆 8、9、10、11 一 锥 齿轮 12 一 旋 梭 轴 13 一 旋 梭 14 一 偏心 轮 
15 一 抬 牙 连 杆 “16 一 抬 牙 摇 杆 17 一 抬 牙 轴 18 一 抬 牙 曲柄 “19 一 抬 牙 连 杆 
20 一 送料 牙 架 “21 一 抬 料 牙 ”22 一 偏心 轮 ”23 一 滑 块 ”24 一 送料 连 杆 
25 一 针 距 调节 连 杆 ”26 一 送料 摇 杆 ”27 一 送料 轴 28 一 送料 曲柄 

















29— 针 距 调节 杆 “30 一 针 距 调节 钮 “31-__ 倒 顺 矣 手柄 
挑 线 孔 -和 | 挑 线 机 构 下 
机 针 o 过 | 刺 料 机 构 上 






































图 3-2 ”GC6-1 型 高 速 平 颖 机 结构 系统 与 传动 原理 
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针 距 大 小 ， 可 通过 针 距 调节 装置 调节 ， 转 动 针 距 调 节 钮 30， 
作用 于 针 距 调节 杆 29 的 斜面 ， 即 可 改变 针 距 调节 连 杆 25 的 摆动 
支点 0 的 位 置 ， 从 而 通过 改变 六 杆 针 距 的 运动 实现 针 距 的 调节 。 

送料 牙 的 倒 顺 送料 ， 可 通过 按 动 倒 顺 颖 手柄 31， 经 倒 顺 车 
装置 (31 ~29)， 改 变 送料 机 构 运 动 来 实现 。 

2. GC6-1 型 高 速 平 颖 机 各 机 构 的 运动 配合 与 调整 

高 速 平 缝 机 在 形成 一 个 线 迹 的 工作 周期 中 ， 其 四 个 成 缝 构 
件 与 它们 所 属 机 构 的 运动 都 要 密切 配合 和 协调 。 它 们 之 间 的 运 
动 时 间 配 合 对 平 颖 机 的 正常 运转 及 线 迹 的 完美 形成 关系 极 大 ， 
因此 ， 在 缝 幼 过 程 中 ， 除 了 要 求 各 机 构 本 身 能 可 靠 地 工作 外 ， 
对 它们 之 间 的 运动 配合 也 有 严格 要 求 。 

在 上 述 四 大 运动 机 构 中 ， 挑 线 机 构 的 运动 是 不 可 调 的 ， 因 
此 ， 实 际 上 的 配合 调整 是 指 对 机 针 机 构 、 钩 线 机 构 和 送料 机 构 
的 调整 。 

(1) 针 杆 高 低位 置 的 调整 ”在 GC6-1 型 高 速 工 业 平 缝 机 的 
针 杆 上 刻 有 两 条 标志 线 2 和 3， 上 刻 线 2 用 以 确定 机 针 的 高 低位 
置 ， 针 杆 高 低位 置 的 调整 方法 是 : 转动 机 轮 ， 使 针 杆 运动 至 下 
极限 位 置 ， 松 动 针 杆 紧 固 螺钉 使 针 杆 的 上 刻 线 2 与 机 头 上 固 装 
的 针 杆 上 套 简 1 的 下 端面 平 齐 ， 此 时 紧 固 针 杆 紧 固 螺 钉 ， 可 使 
针 杆 处 于 正确 的 位 置 ， 如 图 3-3 所 示 。 


2 器 | 洛 
3 4 | 3 二 
6 SS 5 
a) b) c) 


图 3-3” 针 梭 配合 调整 要 求 
1 一 针 杆 套 简 “2 一 针 杆 上 刻 线 3 一 针 杆 下 刻 线 
4 一 压 脚 杆 5 一 旋 梭 尖 ”6 一 机 针 
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(2) 旋 梭 工作 位 置 的 调整 ”在 针 杆 高 低调 整 正确 的 前 提 下 ， 
就 可 进行 旋 梭 工作 位 置 的 调整 。 调 整 的 方法 和 要 求 是 ， 转动 机 
轮 ， 使 机 针 从 最 低位 置 回升 ， 当 针 杆 上 的 下 刻 线 3 与 针 杆 下 套 
简 下 端面 平 齐 时 ， 如 图 3-3b 所 示 ， 旋 梭 梭 尖 应 恰好 运动 至 机 针 
中 心 线 ， 处 于 钩 线 环 状态 。 由 于 上 、 下 刻 线 的 间距 为 2. 2mm， 
该 距离 正 是 机 针 形 成 最 佳 线 环 所 必须 的 机 针 回升 量 ， 即 当 机 针 
从 下 极限 位 置 回 升 2.2mm 形成 最 佳 线 环 时 ， 恰 好 旋 梭 梭 尖 钩 人 
线 环 ， 从 而 为 准确 实现 钩 线 环 运动 提供 了 最 佳 的 时 间 配 合 。 

大 旋 梭 安 装 未 能 满足 上 述 要 求 ， 将 会 引起 跳 针 ， 此 时 ， 需 
要 松 开 旋 梭 与 旋 梭 轴 的 紧 固 螺钉 ， 按 上 述 要 求 调整 后 再 紧 回 螺 
钉 即 可 。 

在 调整 中 必须 注意 ， 正 确 安装 的 旋 梭 在 运动 至 机 针 中 心 线 
时 ， 如 图 3-3c 所 示 ， 还 必须 保证 梭 尖 和 机 针 间 有 约 0. 05mm 的 
间 际 ， 间 际 过 大 ， 易 引起 跳 针 ; 间隙 为 负 值 ， 则 会 引起 梭 尖 和 
机 针 磁 撞 ， 造 成 断 针 或 梭 尖 损坏 。 

(3) 机 针 与 送料 牙 同 步 关 系 调整 ”机 针 与 送料 牙 同步 关系 
是 指 机 针尖 端 下 降 至 针 板 平面 时 ， 送 料 牙 也 下 降 至 其 牙 尖 与 针 
板 面 相 平 ， 如 送料 牙 尖 仍 高 于 针 板 面 ， 不 稳定 的 妖 料 会 影响 机 
针 穿 刺 缝 料 ， 严 重 时 会 引起 断 针 ， 当 送料 牙 尖 低 于 针 板 面 过 多 ， 




















则 意味 着 送料 时 间 偏 早 ， 会 引起 毛巾 状 浮 线 等 故障 。 
调整 的 方法 是 打开 机 玩 后 盖 板 (图 34)， 旋 松 送料 凸轮 紧 


03~{} 


6 








IIIT 


人 





图 34 针 牙 同步 关系 及 其 调整 
1 一 机 针 ”2 一 针 板 上 平面 3 一 送料 牙 4 一 送料 凸轮 基准 孔 
5 一 送料 凸轮 紧 固 螺 钉 ”6 一 主轴 油 孔 
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国 螺 钉 5; 按 住 送 料 凸 轮 基 准 孔 4， 绥 缓 转 动机 轮 ， 使 主轴 油 孔 
的 上 端 与 送料 凸轮 基准 孔 的 下 端 处 在 同一 水 平 线 上 ， 调 整 时 ， 
应 注意 使 送料 凸轮 与 牙 义 滑 块 之 间 有 0.3 ~ 0. Smm 的 间隙 ， 最 后 
紧 固 送 料 凸 轮 固定 螺钉 5 即 可 。 

GC15-1 型 高 速 平 颖 机 的 机 构 系 统 及 其 各 机 构 的 配合 与 调整 ， 
与 GC6-1 型 机 类 似 ， 不 再 歼 述 。 


3.2 高 速 平 缝 机 的 使 用 


1. 机 针 的 选择 和 安装 

机 针 是 重要 的 成 颖 机 件 之 一 ，GC6-1 型 工业 平 缝 机 应 选用 
DB x1 型 、DA x1 型 、16 x231 型 机 针 ， 同 时 ,根据 缝 料 选用 合 
适 的 针 号 。 

在 一 般 情况 下 ， 缝 制 薄 、 脆 、 密 的 缝 料 应 选用 小 号 〈 细 ) 
针 ， 而 缝 制 厚 、 柔 、 玻 的 缝 料 则 宜 选 用 大 号 ( 粗 ) 针 。 缝 制 薄 
料 用 粗 针 ， 由 于 机 和 针 与 缝 料 摩 擦 较 大 ， 机 针 上 升 时 缝 料 会 随机 
针 在 压 脚 槽 内 上 升 ， 延 缓 了 线 环 的 形成 ， 从 而 引起 跳 针 ; 缝 制 
厚 料 时 如 选用 了 细 针 ， 则 会 引起 机 针 弯 曲 或 断 针 。 

在 高 速 缝 纠 时 ， 机 针 和 缝 料 的 剧烈 摩擦 会 导致 机 针 针 温 过 
高 ， 严 重 的 会 在 化 纤 织 物 中 形成 熔 洞 或 造成 化 纤 缝 线 熔 融 ， 针 
孔 过 线 阻 力 增 加 ， 使 面 线 成 环 条 件 恶 化 而 引起 跳 针 或 断 线 ， 因 
此 ， 应 对 机 针 进 行 特别 的 选择 和 冷却 。 

在 高 速 缝 制 低 熔点 的 化 纤 织物 时 ， 可 采用 双 节 机 针 或 高 速 
机 针 ， 双 节 机 针 上 节 粗 可 增加 机 针 钢 度 ， 下 节 细 可 减少 针 与 颖 
料 摩擦 ， 从 而 使 针 温 降低 ; 高 速 机 针 的 针尖 部 和 针 孔 两 侧 尺寸 
比 针 杆 直径 粗 5% ~7% ， 可 减少 针 丁 与 缝 料 的 摩擦 生 热 。 

用 缝 线 上 加 硅油 及 风 冷 的 方式 也 可 有 效 地 降低 针 温 ， 硅 
无 色 、 透 明 、 易 于 挥发 ， 高 速 颖 纠 时 能 带 走 机 针 部 分 热量 。 

安装 机 针 时 ， 应 使 机 针 向 上 顶 住 针 丁 装 针 孔 底 并 使 机 针 长 
槽 朝向 机 器 正 左 方 ， 以 便 浅 桶 一 侧 形成 的 线 环 平面 与 梭 尖 运动 
方向 正 交 ， 实 现 准确 钧 取 线 环 。 
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2. 缝 幼 线 的 选择 

在 选用 锋 纠 线 时 ， 首 先 应 ss 
考虑 其 可 缝 性、 强度 和 均匀 
性 ,这样 才能 保证 线 颖 的 牢 
度 。 高 速 平 缝 机 使 用 的 面 线 应 图 3-5 继 线 旋 向 的 判别 
选 左旋 线 ， 而 且 捡 度 适中 ， 底 线 左 、 右 旋 线 均 可 使 用 。 缝 线 旋 
向 的 鉴别 ， 可 按 图 3-5 所 示 方 法 进行 ， 双 手 捍 住 颖 线 ， 右 手 按 入 
头 方向 搓 转 缝 线 ， 若 线 股 越 搓 越 紧 ， 即 为 左旋 线 。 

为 了 取得 良好 的 链 纪 效 果 ， 还 应 做 好 颖 针 、 缝 料 、 缝 线 的 
匹配 选择 ， 表 3-2 列 出 了 三 者 常用 的 配合 关系 。 

表 3-2 缝 针 、 缝 线 、 缝 料 的 配合 关系 





























机 针 号 缝 线 (tex) 缝 料 

9# 12.5 ~10 (80 ~100 公 支 ) 极 薄 料 ， 络 纱 、 乔 其 纱 、 透 明 硬 纱 等 
11# |16.67~12.5 (60 ~80 公 支 ) 薄 料 ， 绸 、 印 花 布 、 府 绸 等 
14# | 20 ~16.67 (50 ~60 公 支 ) 普通 料 ， 棉 、 毛 织物 等 

16# | 33.33 ~20 (30 ~50 公 支 ) 中 厚 料 ， 毛 织物 、 防 雨 布 、 薄 皮革 等 

















3. 送料 牙 工作 高 度 和 压 脚 压力 的 调节 

(1) 送料 牙 工作 高 度 调节 ”送料 牙 工 作 高 度 是 指 送料 牙 上 
升 至 最 高 位 置 时 ， 露 出 针 板 面 的 高 度 。 缝 制 较 厚 或 较 硬 的 缝 料 ， 
送料 牙 工 作 高 度 要 高 ， 反 之 则 低 些 。 在 缝 制 一 般 面 料 时 ， 送料 
牙 工 作 高 度 约 为 0.7 ~0.9mm， 缝 制 厚 料 可 调 至 1mm， 而 缝 制 薄 
料 则 可 调 至 0. 5mm。 

调节 时 松 开 抬 牙 摆 杆 紧 固 螺钉 ， 再 调节 抬 牙 摆 杆 ， 达 到 合 
适 高 度 时 拧紧 螺钉 即 可 。 

(2) 压 脚 压力 调节 通常 缝 制 薄 料 ， 压 脚 压 力 应 小 些 ， 缝 
制 厚 料 则 大 些 。 压 力 调 节 ， 应 先 松 开机 头顶 部 调节 螺钉 上 的 锁 
紧 螺 母 ， 如 若 要 压力 大 些 ， 旋 和 调节 螺钉 即 可 ， 旋 出 则 压力 减 
小 。 调 节 合适 后 ， 应 旋 紧 锁 紧 螺母 ， 以 防 高 速 缝 幼 时 调节 螺钉 
松动 ， 压 力 改变 。 

4. 平 颖 机 润滑 
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由 于 GC6-1 型 高 速 平 颖 机 的 最 高 缝 速 可 达 5500r/min， 而 且 





各 运动 机 构 要 求 相互 配合 准确 ， 为 使 机 器 能 长 期 保持 应 有 的 工 
作 精 度 和 性 能 ， 能 有 较 长 的 使 用 寿命 ,使 用 中 有 和 较 好 的 运动 平 
稳 性 及 较 低 的 噪声 ， 润 滑 是 重要 环节 。GC6-1 型 高 速 平 颖 机 有 全 
自动 润滑 系统 ,润滑 油 大 多 采用 7* 高 速 机 械 油 或 专用 高 速 缝 纠 
机 油 。 
自动 润滑 系统 是 由 油泵 、 油 池 、 量 油 闪 及 油 路 组 成 ， 缝 纠 
时 油泵 以 相当 的 压力 把 润滑 油 输送 到 各 个 润滑 部 位 ， 润 滑 后 的 
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| 靠 重 力 流 回 》 





工作 情况 。》 











| 池 ， 机 头 上 方 的 透明 油 窗 可 以 观察 润滑 系统 的 
































持 规 定 的 油 量 。 
GC15-1 型 平 颖 机 最 高 颖 速达 5500 针 /min， 其 供 油 系统 如 图 
3-6 所 示 。 本 机 采用 的 是 叶片 泵 自动 供 油 方式 ， 在 竖 轴 的 下 端 装 





| 池 中 标示 了 合理 油 位 ， 在 定期 更 换 润滑 油 时 应 保 



































1 一 叶片 泵 体 








图 3-6 ” 供 油 系统 图 








2 一 上 轴 油 管 3 一 上 轴 4 一 上 轴 中 轴 套 。5 一 上 轴 前 轴 套 











6 一 上 和 轴 后 轴 套 7 一 下 轴 油 管 ”8 一 下 轴 前 套 ”9 一 调节 螺钉 簧 











10 一 旋 梭 油 量 调节 螺钉 11 一 回 油管 
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有 叶片 式 回转 体 ， 竖 轴 旋 转 带 动 泵 工作 ， 油 被 抽出 后 用 油管 连 
接 向 上 轴 、 下 轴 、 旋 梭 方 向 供 油 ， 其 供 油 路 径 如 下 : 
1) 上 供 油 路 径 如 下 : 
上 轴 中 部 出 油 口 一 上 、 下 锥 齿轮 


> 上 轴 中 _ 进 入 上 ,yw 
泵 体 一 上 轴 油 管 一 轴 套 一 轴 内 下 送料 齿轮 ,上 轴 后 轴 套 


上 机 前 轴 套 一 针 杆 曲 柄 一 针 杆 部 分 

2) 下 供 油 路 径 为 : 泵 体 一 下 供 油管 一 下 轴 前 套 一 下 轴 一 旋 
梭 。 

机 头面 部 飞溅 的 油 聚 集 到 下 半 部 ， 靠 回 油 装 置 而 能 使 它 回 
到 油箱 内 ， 具 体 机 构 如 图 327 所 示 。 

上 轴 的 一 部 分 磨 成 偏心 ， 在 此 处 的 轴 套 上 设计 一 个 柱 塞 孔 ， 
如 图 3-8 所 示 ， 弹 得 压 住 柱 塞 在 偏心 部 的 抬 起 ， 轴 套 上 开 有 两 个 
油 孔 ， 并 有 导管 ， 人 口 连 接 机 壳 下 半 部 ， 出 口 连接 着 油箱 。 




















































































































图 3-7 回 油 装置 (一 ) 
1 一 进 油 口 2 一 上 轴 3 一 中 轴 套 图 3-8 回 油 装 置 (二 ) 
4 一 出 油 口 “5 一 偏心 部 6 一 柱 1 一 上 轴 2 一 油 3 一 真空 
塞 簧 7 一 压 紧 螺 钉 ”8 一 柱 塞 
储存 在 上 轴 偏 心 部 的 油 压 迫 柱 塞 ,使 油 流向 出 油管 ， 如 图 
3-9 所 示 。 
因为 油 流出 后 偏心 部 成 真空 状态 ， 所 以 能 从 进 油 口 将 油 吸 
和 人 入。 就 这 样 ， 随 着 上 轴 转 动 ， 不 断 地 吸油 、 压 出 ， 完 成 回 油 工 
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作 。 

机 头面 部 存 油 毛 御 一 回 油管 一 柱 
塞 一 油 窗 一 油箱 

5. 新 机 器 的 磨合 

在 开始 使 用 新 机 器 时 ， 应 降 速 使 
用 ， 此 时 可 换 用 随机 带 来 的 较 小 直径 
带 轮 ， 运 行 一 段 时 间 后 ， 再 换 用 大 直 
径 带 轮 ， 即 可 高 速 使 用 。 新 机 器 经 过 



































图 3-9 回 油 装 置 〈 三 ) 
磨合 后 ， 运 转 更 为 轻快 ， 而 且 有 利于 1 一 进 油管 2 一 真人 





























提高 机 器 使 用 寿命 。 
3.3 ”高 速 平 颖 机 的 装配 

搞 好 维修 保养 ， 首 先 应 该 搞 清楚 装配 的 有 关 问 题 。 了 解 、 
熟悉 装配 及 配件 的 工艺 要 求 ， 掌 握 主要 零 部 件 的 装配 ， 对 日 常 
的 机 器 保养 、 维 修 是 有 益 的 ， 对 日 后 的 大 修 更 有 很 大 帮助 。 下 
面 以 G15-1 型 机 为 例 介 绍 其 装配 
方法 。 


2 
1. 重要 组 件 的 配件 要 点 2 
在 整 机 装配 前 ， 先 要 对 有 此 CNp 
零件 进行 配 组 。 这 里 所 说 的 重要 小 
| 
3 4 5 6 六 7 
Ql 














组 件 ， 是 指 挑 线 杆 组 件 、 针 杆 曲 
柄 上 轴 组 件 、 送 料 调节 器 组 件 、 
送料 偏心 轮 组 件 和 牙 架 组 件 。 

(1) 配 挑 线 杆 组 件 如 图 3- 
10， 在 配 挑 线 杆 组 件 以 前 ， 先 要 加 310 新 线 怀 组 用 
对 挑 线 杆 7 和 挑 线 连 杆 1 进行 校 1 一 挑 线 连 杆 2 一 挑 线 连 杆 油 线 
正 ， 使 挑 线 杆 两 孔 平 行 度 在 3 一 挑 线 曲柄 左旋 螺钉 4 一 针 杆 
100mm 以 内 不 大 于 0.07mm， 挑 连 杆 5 一 挑 线 杆 深 针 轴承 
线 连 村 外 圆 与 687. 94mm 孔 的 两 孔 6 一 挑 线 曲柄 7 一 挑 线 杆 
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平行 度 100mm 内 不 大 于 0.07mm; 同时 ， 要 注意 用 抛光 油 拉 光 
挑 线 杆 的 过 线 孔 ， 挑 线 杆 与 挑 线 连 杆 的 配合 要 活络 ， 配 好 后 挑 
线 连 杆 应 能 靠 自 重 落下 为 宜 ， 必 要 时 可 用 研磨 谊 研磨 挑 线 连 杆 
孔 。 

针 杆 连 杆 4 的 $12mm 和 46. 35mm 两 孔 平行 度 也 必须 调 校 ， 
要 求 100mm 以 内 不 大 于 0.07mm。 

把 $2mm 的 羊毛 线 穿 人 挑 线 连 杆 的 两 油 线 孔 内 ， 拉 紧 打 结 
后 剪断 ， 注意 油 线 不 能 太 松 ， 打 结 后 头 不 能 留 得 过 长 ， 以 免 妨 
得 挑 线 杆 组 件 的 运动 。 

在 配 挑 线 杆 深 针 轴承 5 时 一 定 要 注意 深 针 轴承 配 上 后 挑 线 
杆 或 针 杆 连 杆 的 运动 一 定 要 灵活 ， 无 阻 轧 感 ， 但 径 向 间隙 不 能 
太 大 。 为 达到 此 目的 ， 必 须 对 深 针 轴承 进行 选 配 ,根据 图 样 要 
求 , 滚 针 轴承 的 深 针 直径 (单位 : mm) 分 别 为 $2 .00、 
2 了、$2 $2-2% 四 档 ， 现 一 般 常 用 的 是 后 两 档 ， 用 户 可 
根据 自己 的 需要 选择 合适 的 深 针 轴承 。 

组 件 配 好 后 ， 要 注意 挑 线 
杆 和 挑 线 连 杆 $12mm 与 
$7. 94mm 两 孔 平 行 度 ， 100mm 
内 不 大 于 0. 10mm。 

(2) 配 针 杆 曲柄 上 轴 组 件 

把 曲柄 油 量 调节 销 套 上 销 套 
和 0 型 圈 后 轻 轻 推 入 上 轴 
g6.35 孔 内 ， 推 入 时 动作 不 能 
过 猛 ， 不 得 损坏 调节 销 套 和 0 
型 圈 ， 和 否则 会 影响 上 轴 曲 柄 处 图 3-11 曲柄 上 轴 组 件 
的 正常 出 油 。 1 一 挑 线 连 杆 2 一 挑 线 连 杆 ”3 一 挑 线 杆 


_。，，,。。。 4 一 挑 线 曲柄 紧 轩 内 条 5 一 针 村 出 
如 图 3-11 所 示 ， 把 上 轴 8 护 板 6- 挑 线 井 柄 定位 螺钉 7 针 


固定 在 夹具 上 ， 在 挑 线 杆 组 件 。 杆 昌 柄 “8 一 上 轴 9 一 针 杆 曲柄 定 
装 上 针 杆 曲柄 护 板 $ 后 ， 将 挑 位 螺钉 ”10 一 定位 螺钉 0 型 图 
线 曲柄 插入 针 杆 曲柄 孔 内 ， 再 1 一 针 杆 曲柄 紧 固 螺钉 
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一 齐 套 在 上 轴 上 。 

针 杆 曲柄 定位 螺钉 9 套 上 定位 螺钉 0 型 圈 10， 涂 上 906 密 
封 膏 后 皖 紧 ， 注 意 定位 螺钉 尖顶 要 对 准 上 轴 定 位 孔 ， 紧 固 力 为 
70kg。 

在 针 杆 曲柄 上 依次 紧 固 螺钉 4、6、11， 注 意 螺 钉 6 要 紧 固 
在 挑 线 曲 柄 的 方 身 上 ， 护 板 的 方向 如 图 3-114， 装 好 后 ， 挑 线 杆 
组 件 必 须 运 动 灵 活 ， 手 感 轴 向 无 间 院 。 

(3) 配送 料 调节 器 组 件 如 图 3-12， ， 2 
送料 调节 器 1 磨 过 的 一 面 对 准 送料 调节 
器 连 杆 7， 用 轴 位 螺钉 和 螺母 基 团 ， 紧 固 er 一 

es. Ot 





后 的 送料 调节 器 运动 需 灵活 ,但 手感 轴 
位 应 无 间隙 。 3: 


2 
如 图 3-12 所 示 ， 在 送料 调节 器 连 杆 ls | ， 
另 一 孔 上 装 上 拉 竹 调节 曲柄 销 8， 再 在 调 。 里 y 
节 销 上 装 上 拉 短 调节 曲柄 6， 然后 用 拉 簧 ”6 一 一 “8 一 一 
调节 曲柄 销 螺钉 9 固定 ， 轻 轻 拨 动 调节 








图 3-12 ”配送 料 调 



































曲柄 ， 检 查 有 无 松动 现象 。 节 器 组 件 
送料 调节 需 销 2 方 身 向 上 插入 调节 1 送料 调节 器 “2 送料 调 
器 孔 内 ， 销 子 转动 要 灵活 。 节 器 销 3 一 螺母 ”4 一 轴 位 
依次 拧紧 拉 筑 调节 曲柄 螺钉 5 和 拉 螺钉 5 一 拉 赞 调节 曲 枉 螺 
簧 调节 曲柄 定位 螺钉 10。 注 意 ， 拉 轩 调 本 人 7 
送料 调节 骨 连 杆 ”8 一 拉 得 











节 曲 柄 螺钉 轻 轻 旋 到 底 ， 不 要 拧紧 ， 而 调节 此 栖 销 “9 _ 拉 区 调节 
拉 簧 调节 曲柄 定位 螺钉 的 端面 不 能 露出 柄 销 螺钉 10 一 蛋 
曲柄 孔 的 内 侧 ， 以 免 造 成 以 后 装配 其 他 柄 定位 螺钉 
零件 困难 。 

(4) 配送 料 偏心 轮 组 件 ”在 配送 料 偏心 轮 组 件 前 ， 先 要 对 
有 关 零 件 进 行 校正 。 

1) 送料 大 连 杆 $35mm 与 $10. 2mm 两 孔 平行 度 校正 100mm 
不 大 于 0. 15mm。 

2) 抬 牙 连 杆 $20. 63mm 与 $10.2mm 两 孔 平 行 度 校正 




















所 
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100mm 不 大 于 0. 28mm。 


3) 送料 小 连 杆 $10. 2mm 两 孔 平行 度 校正 100mm 不 大 于 


0. 20mm。 

如 图 3-13 所 示 ， 首 先 靠 紧 送 
料 曲 柄 15 的 光 面 配 上 送料 小 连 
杆 10， 用 送料 曲柄 轴 位 螺钉 16 
和 送料 曲柄 轴 位 螺母 12 紧 固 ， 
不 得 有 间隙 ， 配 的 时 候 要 注意 送 
料 小 连 杆 的 方向 ， 从 刻印 标记 A 
的 反面 装 上 轴 位 螺钉 ， 不 能 搞 
错 。 

在 送料 偏心 轮 1 上 装 上 送料 
偏心 轮 螺钉 2， 螺 钉 头 不 要 顶 出 
送料 偏心 轮 孔 内 侧 ， 把 偏心 轮 固 
定 在 夹具 上 ， 装 上 滚 针 轴承 3， 
此 滚 针 轴承 的 滚 针 有 $2.5 06、 
$2.5 0%、 $2.5 7-00 A 2.5-08 
I 
配 ， 装 配 时 一 定 要 选择 合适 的 尺 
可 

如 图 3-13 所 示 装 上 送料 大 连 








i 


| 11 10 9 


图 3-13 配送 料 偏心 轮 组 件 
1 一 送料 偏心 轮 “2 一 偏心 轮 螺 钉 ”3 一 
滚 针 轴承 ”4 一 送料 偏心 轮 盖 板 ”5 一 
扁 心 轮 盖 板 螺钉 ”6 一 送料 大 连 杆 
7 一 送料 摆 杆 ”8 一 摆 杆 销 螺 钉 9 一 

送料 摆 杆 销 ”10 一 送料 小 连 杆 

11 一 送料 曲柄 螺钉 ”12 一 送料 
曲柄 轴 位 螺母 ”13 一 抬 牙 连 杆 ”14 一 

抬 牙 连 杆 轴 用 挡 圈 15 一 送料 

曲柄 “16 一 送料 曲柄 轴 位 螺钉 























杆 6， 然 后 再 装 上 送料 偏心 轮 盖 板 4， 对 齐 螺 孔 后 近 上 三 个 偏心 
轮 盖 板 螺钉 5 ， 装 配 时 要 注意 送料 大 连 杆 的 方向 ， 油 孔 B 的 一 面 





要 朝 上 ， 配 好 后 用 手 转 动 偏心 轮 ， 





应 转动 灵活 。 


在 偏心 轮 男 一 头套 上 抬 牙 连 杆 13， 方 向 与 送料 大 连 杆 相同 ， 
然后 装 上 抬 牙 连 杆 轴 用 挡 圈 14， 轴 用 挡 圈 不 分 正 、 反 面 ， 但 必 
须 切 实 卡 在 偏心 轮 挡 圈 槽 内 ， 以 防 脱 落 ， 装 好 后 转动 抬 牙 连 杆 ， 




















不 应 有 重 轧 。 





在 送料 大 连 杆 男 一 头 装 上 送料 小 连 杆 10， 送 料 摆 杆 7 ( 注 
意 送料 小 连 杆 的 方向 如 图 示 ) 插入 送 料 摆 杆 销 9 ， 用 摆 杆 销 螺 钉 
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8 紧 回 ， 摆 杆 销 螺钉 紧 固 在 送料 摆 杆 销 的 定位 孔 内 ,螺钉 紧 固 后 
送料 摆 杆 要 达到 以 自重 落下 的 要 求 。 
最 后 装 上 送料 曲柄 螺钉 11， 不 要 打 紧 ， 掉 不 下 来 即 可 。 
(5) 配 牙 架 组 件 ”如 图 3- 





2A， 和 抬 牙 滑 块 销 3 进行 饮 接 ， 
钾 接 压力 大 约 3kg/em’, 饮 好 
后 套 上 抬 牙 滑 块 4 和 垫圈 2B， 
对 另 一 头 进行 锦 接 ， 压 力 同 前 ， 
锦 好 后 热 片 A 和 B 要 贴 紧 抬 牙 
滑 块 ， 不 能 有 间 际 ， 轻 轻 转动 
滑 块 无 阻 清 感 。 

把 牙 架 固定 在 夹具 上 ， 如 
图 示 方 向 。 牙 架 座 6 与 牙 架 对 图 3-14 配 牙 架 组 件 
齐 后 插入 牙 架 销 8， 推 足 ， 紧 !~ 牙 架 2 一 抬 牙 滑 块 销 垫 团 3 一 抬 

滑 块 销 4 一 抬 牙 滑 块 。5 一 牙 架 座 紧 

图 两 牙 染 销 螺 条 7。 

用 gr2mm 羊毛 线 9 从 C 向 。_ 牙 架 销 9- 牙 架 销 羊毛 线 10_ 送 
D 穿 过 牙 架 销 孔 ,，C 处 打 结 拉 料 牙 “11 一 送料 牙 紧 固 螺钉 
到 底 ，D 处 在 40mm 处 打 结 后 
剪断。 

在 牙 架 座 底部 拧 上 紧 固 螺钉 5， 只 要 轻 轻 拧 进 几 牙 即 可 。 

2. 装配 要 点 

上 节 介 绍 了 GC15-1 重要 组 件 的 配件 方法 。 在 本 节 中 ， 将 比 
较 详 尽 地 介绍 一 下 装配 要 点 。 重 点 介绍 一 下 关键 零 部 件 的 装配 
方法 、 技 术 要 求 、 注 意 事项 、 使 用 的 工具 及 有 关机 构 的 调整 要 
领 。 

(1) 送料 调节 器 组 件 和 送料 摆 杆 座 组 件 ”送料 调节 器 安装 
的 方向 如 图 3-15 所 示 。 送 料 调 节 器 销 1 的 铣 平 处 向 上 ， 对 准 机 
壳 上 螺钉 孔 ， 先 用 手 将 送料 调节 器 销 拱 入 约 三 分 之 一 ， 然 后 用 
敲 棱 扁 口 顶 住 销 的 柳 口 ， 用 锤子 裔 入， 注意 左手 握 敲 棒 时 以 机 
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壳 A 处 为 文 点 ， 给 销 子 以 一 向 上 的 
分 力 ， 这 样 能 使 销 子 保持 与 机 这 销 
孔 的 水 平 ， 防 止 侧 裂 。 敲 入 销 子 后 
送料 调节 器 转动 应 灵活 ， 调 市 右 与 
机 过 平面 间隙 <0. 03mm。 

半 调 节 融 销 紧 固 螺 杀 2 时 ， 必 
须 用 开刀 项 住 螺钉 头 ， 从 工艺 孔 快 
速 通过 机 充 空 档 ， 将 螺钉 插入 螺钉 
孔 ， 否 则 螺钉 会 落 入 机 元 内 。 

装 送料 摆 杆 座 3 时 ， 先 在 摆 杆 
座 外 侧 涂 点 油 ， 在 机 吉 开 档 处 反复 
推拉 几 次 ， 用 布控 干净 残 油 ， 然 后 
用 殴 棒 融入 送料 摆 杆 座 右 销 4， 用 
拇指 压 入 左 销 5， 注意 右 销 和 左 销 
均 以 铣 平 处 对 准 机 这 螺钉 孔 。 调 节 
一 下 间 际 ,使 送料 摆 杆 座 摆 动 灵 活 全 。 ,及 
而 手感 左右 无 间隙 ,然后 拧 上 右 销 
螺钉 6 和 左 销 螺钉 7， 注意 在 拧 左 。 图 3-15 装 送料 器 组 件 和 
销 螺钉 时 紧 固 力 约 为 20kg， 因 为 此 送料 控 杆 座 组 件 

会 造成 注 壁 断裂 。 螺钉 7 一 左 销 螺钉 

(2) 插入 送料 偏心 轮 组 件 送 
料 偏心 轮 插入 机 充 的 方向 为 抬 牙 连 杆 一 头 (俗称 小 涉 ) 靠近 上 
轴 中 轴 套 一 边 。 

用 右手 中 指 和 无 名 指 托 起 送料 调 广 器 连 杆 ， 左 手 将 偏心 轮 
组 件 插 入 ， 然 后 腾 出 右手 ， 从 底板 两 缺口 处 作 引 导 ， 使 送料 大 
连 杆 和 抬 牙 连 杆 分 别 从 底板 的 两 缺口 中 穿 出 ， 再 一 次 作 检查 ， 
务必 使 抬 牙 连 杆 处 于 拉 簧 调节 曲柄 的 下 面 位 置 ， 这 一 点 很 重要 ， 
而 且 初 学 者 经 常 忽略 ， 请 特别 注意 。 

(3) 装 柱 塞 泵 ” 装 柱 塞 泵 是 比较 关键 的 一 步 ， 操 作 时 要 认 
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真 ， 并 要 求 照明 条 件 要 好 ， 先 收 紧 上 轴 O 
紧 圈 ， 消 除 上 轴 的 轴 向 窜 动 ， 从 中 套 柱 
塞 孔 仔细 观察 上 轴 的 偏心 缺口 ， 如 看 见 
上 轴 偏 心 缺 口 的 一 条 边 (如 图 3-16 所 (OO) 
示 ) ， 说 明 上 轴 偏心 缺口 的 中 心 和 上 轴 
中 套 柱 塞 孔 的 中 心 不 重 合 ， 这 时 需 调整 
中 轴 套 的 轴 向 位 置 。 

放松 中 轴 套 紧 固 螺钉 ， 用 铜 融 棒 殴 
击 上 轴 中 轴 套 ， 调 整 其 轴 向 位 置 ， 直 至 
从 中 套 柱 塞 孔 中 看 不 见 上 轴 偏 心 缺 口 的 
一 条 边 为 止 ， 注 意 用 铜 棒 调 整 时 动作 要 
轻 ， 不 要 融 过 了 头 ， 铜 棒 接 触 点 要 尽量 。 图 3-16 装 柱 塞 友 
离 中 套 柱 塞 孔 远 些 ， 这 样 有 利于 防止 柱 1 一 柱 塞 2 一 柱 塞 筑 3 一 柱 
塞 孔 变形 ， 同 时 可 避免 铜 悄 落 入 柱 塞 孔 ”戴天 本 《在 赛 上 析 虽 条 
内 。 

确认 上 轴 偏 心 缺 口 和 中 套 柱 塞 孔 中 心 对 准 后 ， 拧 紧 中 套 紧 
固 螺钉 ， 放 入 柱 塞 1 和 柱 塞 筑 2， 用 手指 轻 轻 压 住 柱 塞 答 ， 转 动 
上 轴 ， 感 觉 一 下 柱 塞 是 否 运动 ， 以 柱 塞 只 有 上 下 运动 而 无 转动 
为 正常 ， 确 认 以 后 ， 装 上 柱 塞 压板 3， 拧紧 柱 塞 压板 螺钉 4。 

(4) 装 针 杆 ” 针 杆 要 装 得 活络 ， 关 键 是 针 杆 上 衬 套 安装 时 
要 与 针 杆 下 衬 套 同 轴 ， 如 图 3-17 所 示 ， 操 作 时 针 杆 上 衬 套 1 有 
螺纹 孔 处 向 正 前 方 ， 放 入 机 壳 针 杆 孔 内 ， 搬 入 针 杆 上 衬 套 殴 棒 ， 
用 锤子 将 上 衬 套 融入， 殴 时 要 注意 ， 一 是 一 边 殴 一 边 转动 融 棒 ， 
防止 单 边 ;二 是 融 击 方向 要 垂直 向 下 ， 动 作 要 准确 ， 力 量 平 均 ， 
不 要 拖泥带水 ， 一 下 是 一 下 ， 直 敲 到 针 杆 上 衬 套 上 端面 比 机 过 
平面 低 1mm 左右 为 止 。 

针 杆 2 上 油 ， 擦 净 ， 从 下 往 上 插 。 眼睛 垂直 于 上 衬 套 内 孔 
从 上 向 下 看 ， 注 意 当 针 杆 将 要 进入 上 衬 套 的 一 瞬间 ， 观 察 光环 ， 
确定 针 杆 上 下 衬 套 是 否 同 轴 ， 如 果 那 边 的 光线 被 迹 住 了 ， 就 说 
明 上 衬 套 偏向 了 相反 方向 ， 需 要 调整 。 调 整 的 方法 是 ， 向 里 用 
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锤子 直接 芥 击 上 社 套 ; 向 外 侧 用 两 把 开刀 
交叉 握 。 注 意 动作 不 能 过 大 ， 要 一 边 观察 
一 边 调整 ， 直 至 针 杆 上 下 运动 轻快 ， 最 好 
能 靠 自 重 落 下 为 好 。 

在 机 壳 滑 块 槽 中 加 点 油 ， 放 入 滑 块 3 
上 下 移动 几 次 ， 使 滑 块 在 槽 中 运动 轻快 

针 杆 连接 柱 4 抱 夹 针 杆 ， 穿 过 针 杆 连 | 
杆 5 小 孔 ， 插 入 滑 块 孔 中 ， 连 接 柱头 向 右 < 





i 

G9 
CD 
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j 






























































边 。 

转动 上 轴 ， 针 杆 连 杆 在 最 低位 置 时 ， ~ 
将 针 杆 刻 线 向 前 ， 使 最 上 面 一 根 刻 线 与 针 NY 
杆 下 衬 套 下 平面 对 齐 ， 拧 紧 针 杆 连 接 柱 螺 NN 
钉 ， 这 就 定好 了 针 杆 高 低 。 

检查 力矩 ， 消 除 上 轴 的 重 、 轧 现象 。 。 图 3.17 时 作 村 

最 后 ， 依 次 装 上 针 杆 下 衬 套 线 钩 6， 1 一 针 杆 上 衬 套 2 一 针 
针 杆 下 衬 套 线 钩 7， 机 针 8， 拧 紧 支 针 螺钉 杆 3 一 滑 块 4- 针 村 























9, 连接 柱 5 一 针 杆 连 杆 
a 6 一 针 杆 下 衬 套 线 钩 

机 针对 针 杆 容 针 孔 内 要 插 到 底 ， 有 四 ee 
槽 的 一 面向 里 。 8 一 机 针 9 一 支 针 螺杆 

















(5) 小 牙 架 组 件 ” 先 将 牙 架 组 件 和 拾 
牙 义 形 曲柄 分 别 套 在 送料 、 抬 牙 轴 上 ， 对 送料 、 抬 牙 轴 进行 轴 
向 定位 ,在 拧紧 送料 、 抬 牙 轴 紧 圈 时 要 注意 ,务必 使 送料 、 抬 
牙 轴 油 孔 方向 正 对 着 操作 者 。 

如 图 3-18 所 示 ， 将 牙 架 1 的 油 孔 对 准 送料 轴 油 孔 ， 轻 轻 紧 
固 螺 色 ， 再 把 牙齿 谍 入 针 板 槽 内 ， 用 锤子 ( 轻 轻 ) 左右 敲 击 牙 
架 ， 调 整 牙 架 轴 向 位 置 ， 使 牙齿 和 针 板 槽 的 间隙 相等 。 注 意 ， 
因为 送料 牙 有 三 排 牙 齿 ， 所 以 在 调整 时 要 尽量 使 这 三 排 牙 齿 全 
部 都 落 入 针 板 槽 中 央 ， 必 要 时 可 松 开 送料 牙 两 紧 同 螺钉 调整 ， 
确认 间 除 相等 后 ， 拧 紧 牙 架 紧 固 螺 杀 ， 装 好 后 检查 一 下 ,用 手 
拉动 牙 架 前 后 运动 ， 应 该 轻快 ， 送 料 牙 不 碰 针 板 。 
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同样 ， 抬 牙 又 形 曲柄 2 对 准 1 
抬 牙 轴 油 孔 ， 轻 轻 紧 团 ， 用 锤子 
左右 敲 击 ， 调 整 择 牙 又 形 曲 顶 的 
轴 向 位 置 ， 使 牙 架 上 的 抬 牙 滑 块 
位 于 抬 牙 义 形 曲柄 的 又 口 中 央 ， 
不 应 有 单 边 ， 抬 牙 滑 块 护 板 不 能 


碰 抬 牙 又 形 曲 柄 ,调整 好 后 加 相同 间 阶 ” 


30kg 力 拧 紧 抬 牙 又 形 曲 柄 螺钉 ， 由 时 志 
靠 弹 性 变形 使 又 口 开 大 ， 舱 入 抬 I 


牙 滑 块 。 








全 部 装 好 后 转动 上 轴 检 查 一 | 
下 ,不 应 有 重 、 轧 现象 ， 如 有 的 | 
话 应 及 时 消除 。 





(6) 调整 送料 同步 。 送 料 同 。。 识 318 奖 牙 加 组 人 
步 (俗称 走势 ) 的 调整 ， 是 整个 。 “|_ 牙 加 2_ 拍 牙 叉 形 蜂 
装配 过 程 中 调整 的 重要 环节 ， 它 
的 正确 与 否 ， 对 整 机 各 幼 性 能 的 好 坏 有 重要 的 影响 ， 所 以 操作 
要 认真 ， 按 照 规定 调整 到 适当 的 位 置 。 

先 将 针 距 开 到 4mm， 顺 向 转动 上 轮 ， 将 偏心 轮 第 一 螺钉 定 
在 比 上 轴 紧 圈 第 一 螺钉 稍 低 一 点 位 置 上 ， 轻 轻 拧紧 。 

经 轻 拧紧 送料 后 曲柄 1 的 紧 固 螺钉 ， 转 动 上 轮 ， 观 察 送料 
牙 在 针 板 槽 中 的 运动 ， 通 过 调整 送料 后 曙 柄 的 紧 固 角 度 ， 使 送 
料 牙 运动 时 相对 于 针 板 槽 前 后 间隙 一 致 《如 图 3-19 所 示 ) ， 确 
认 以 后 ， 拧 紧 送 料 后 曲柄 螺钉 。 

在 针 板 2 上 放 上 送料 牙齿 高 度量 规 3， 用 压 脚 压 住 ， 量 规 上 
的 小 孔 对 准 机 针 。 转 动 上 轮 ， 使 送料 牙 具 抬 牙 最 高 时 与 量规 接 
触 ， 旋 紧 抬 牙 曲柄 螺钉 4。 

这 里 要 注意 两 个 问题 : 一 是 如 何 确定 送料 牙 抬 牙 最 高 位 置 ， 
有 些 人 在 操作 时 就 是 由 于 没有 找到 这 个 最 高 位 置 ， 所 以 尽管 花 
了 很 多 时 间 ， 结 果 抬 牙 高 度 还 不 能 达到 要 求 。 现 在 介绍 一 种 简 

































































74 平 颖 机 使 用 维修 手册 





单 的 方法 ， 顺 向 转动 上 轮 ， 送 料 摆 杆 | 
摆动 到 最 向 外 的 位 置 ， 将 要 回复 时 ， 中 一 | 
送料 牙 应 处 于 最 高 位 置 ， 所 以 在 操作 er | 
时 必须 在 这 一 位 置 将 送料 牙 顶 接 触 量 yr 
块 ， 拧紧 抬 牙 曲柄 螺钉 ， 再 转动 上 轮 
进行 复查 ， 进 行 微量 调节 ; 二 是 当 手 FE 
中 没有 量 块 时 ， 怎 样 大 致 估计 送料 牙 ES 
高 度 ， 因 为 根据 本 机 的 特点 ， 颖 纠 中 
厚 料 时 抬 牙 高 度 为 0.70 ~ 0.80mm 为 
宜 ， 而 根据 图 样 生产 的 送料 牙 全 齿 高 
为 1.2mm， 所 以 ， 当 没有 量 块 时 , 可 RAR 
用 肉眼 观察 ， 抬 牙 最 高 时 送料 牙齿 圳 
出 针 板 口 平面 2/3 左右 即 可 以 了 。 还 “图 3-19 调整 送料 同步 
需要 说 明 的 是 ， 一 般 对 抬 牙 高 度 的 调 送料 后 曲柄 2 一 针 板 
整 要 求 应 比较 高 ， 因 为 除了 抬 牙 高 度 
本 身 对 送料 性 能 有 很 大 影响 外 ， 在 调 下 
整 送料 同步 时 是 以 送料 牙齿 高 度 为 基准 的 。 

现在 说 说 送料 同步 调整 ， 顺 向 转动 上 轮 ， 针 板 从 上 向 下 运 
动 的 同时 ， 送 料 牙 作 送料 运动 ， 当 送料 牙 从 最 高 点 降 到 具 顶 与 
针 板 上 平面 平 齐 时 ， 针 板 针 孔 的 上 端面 也 应 该 正好 与 针 板 平 齐 ， 
误差 不 大 于 + Imm， 也 即 不 超过 一 个 针 孔 的 距离 ， 这 就 称 为 送 
料 同步 ， 它 保证 了 缝 幼 时 机 针 刺 料 后 送料 牙 不 再 作 送料 运动 。 
如 果 送料 运动 不 同步 ， 则 需要 调整 偏心 轮 的 位 置 ， 直 至 符合 
求 ， 确 认 后 ， 方 可 紧 固 偏心 轮 螺钉 。 

注意 ， 一 般 送料 同步 误差 为 = lmm， 但 在 实际 继 细 时， 为 

能 收 紧 颖 线 ， 使 线 迹 美观 ， 通 常 是 调整 到 针 孔 上 端面 到 达 针 
0 隐约 露出 六 、 七 牙 ， 这 样 ， 缝 纠 性 能 会 
更 好 。 

(7) 装 锥 齿轮 “在 装 锥 齿轮 之 前 ， 先 要 搞 清楚 机 构 运 动 时 
锥 齿轮 的 旋转 方向 ， 以 便于 确定 各 锥 齿轮 第 一 螺钉 的 位 置 。 如 
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图 3-20 所 示 ， 上 轴 正 向 转动 ， 从 前 
向 后 看 ， 上 轴 锥 齿轮 是 顺 时 针 转 动 
的 ， 由 此 ， 可 以 定 出 各 齿轮 的 旋转 方 
向 





收 紧 上 轴 紧 圈 ， 消 除 上 轴 的 轴 向 
间 际 。 

坚 轴 孔 加 油 ， 插 入 竖 轴 4 来 回 通 
几 次 ， 用 布控 干净 后 ， 将 竖 轴 铣 平 处 
朝 上 ， 插 入 到 竖 轴 前 端 与 竖 轴 前 轴 套 
上 平面 平 齐 。 

左手 两 指 夹 住 竖 轴 上 锥 齿轮 5， 图 3.20 装 欠 具 轮 
第 一 螺钉 向 上 ， 贴 紧 竖 轴 上 套 端面 ， 1_ 下 轴 挡 团 2 下 轴 欠 齿轮 
右手 把 竖 轴 插入 ， 人 齿轮 第 一 螺钉 紧 园 3 一 坚 轴 下 锥 齿轮 4 一 坚 轴 
在 竖 轴 铣 平 处 。 上 下 推拉 竖 轴 ， 手 感 5 一 竖 轴 上 锥 齿轮 
应 无 间 险 。 6 一 上 轴 锥 齿轮 

上 轴 锥 齿轮 6 齿 根 与 竖 轴 上 锥 齿轮 齿 根 对 齐 ， 第 一 螺钉 与 
上 轴 紧 圈 第 一 螺钉 对 齐 ， 紧 固 在 上 轴 
铣 平 处 。 

抽出 下 轴 ， 装 上 下 轴 挡 轿 1， 研 
磨 面 朝 下 轴 后 套 。 下 轴 锥 齿轮 2 第 一 
螺钉 面 朝 前 ， 齿 根 与 竖 轴 下 锥 齿轮 3 
齿 根 对 齐 , 插入 下 轴 ,， 将 下 轴 锥 齿轮 
第 一 螺钉 紧 固 在 下 轴 铣 平 处 。 

松 开 下 轴 后 轴 套 紧 固 螺钉 ， 用 锤 
子 涡 击 ， 使 其 与 下 轴 锥 齿轮 贴 紧 无 间 
险 ， 然 后 紧 固 螺钉 ， 同 时 将 下 轴 挡 圈 
由 紧 下 轴 后 套 ， 紧 固 螺钉 。 

检查 一 下 各 齿轮 之 间 的 间 际 ， 因 
为 还 有 齿轮 研磨 工艺 ， 所 以 此 时 间隙 ”图 321 调整 倒 顺 针 距 
应 收 小 ,检查 完毕 之 后 ， 依 次 紧 固 各 1 一 个 送料 曲柄 2 一 倒 送料 四 
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锥 齿轮 的 第 二 螺钉 ， 在 齿 面 上 涂 上 研磨 膏 ， 放 到 齿轮 对 研 机 上 
研磨 。 

(8) 调整 倒 顺 针 距 ” 针 距 开 到 2mm。 将 试验 纸 放 在 针 板 上 ， 
用 压 脚 压 住 ， 手 转 上 轮 ， 顺 缝 11 针 ， 让 机 针 刺 在 纸 中 不 动 ， 挫 
起 压 脚 ， 转 过 一 个 角度 ， 压 好 ， 再 按 下 倒 送 料 板 手 ， 倒 缝 10 
针 ， 比 较 针 距 。 

如 图 3-21 所 示 ， 这 时 在 纸 上 留 下 清晰 的 针 孔 ， 可 以 看 清 针 距 
的 大 小 ， 一般 来 说 ， 倒 顺 针 距 之 比 在 +15% 以 内 是 合格 的 ， 也 就 
是 10 针 中 可 相差 一 针 半 ， 如 果 超 出 这 个 范围 ， 就 需要 调整 。 

调整 的 方法 是 : 松 开 倒 送 料 曲柄 1 的 两 螺钉 ， 调 整 其 在 倒 
送料 轴 2 上 的 定位 角度 ， 一 般 阅 倒 针 小 时 把 倒 送料 曲柄 向 A 方 
向 调节 ; 顺 针 小 时 向 B 方向 调节 ， 注 
意 这 种 调节 是 微量 的 ， 所 以 调整 时 动 
作 要 轻 ， 同 时 左手 轻 轻 托 住 送 料 摆 
杆 ， 不 使 其 有 大 的 动作 ， 调 整 好 后 轻 
轻 紧 固 螺钉 ， 试 验 合 作 后 再 拧紧 ， 挝 
紧 以 后 须 再 一 次 确认 。 

为 保证 最 大 针 距 为 4mm， 在 调整 
倒 顺 针 距 比 时 ,通常 是 让 顺 颖 针 距 稍 
大 于 倒 缝 针 距 。 

(9) 装 旋 梭 ” 顺 向 旋转 上 轮 ， 使 
针 杆 1 从 最 下 点 上 升 到 第 三 根 刻 线 与 
针 杆 下 衬 套 2 下 平面 平 齐 ( 见 图 3- 
22， 抬 针 量 为 2.24mm) ， 这 时 旋 梭 钩 
线 尖 3 位 置 针 杆 中 心 ， 调 整 轴 向 间 院 
为 0.02 ~ 0.08mm， 轻 轻 紧 固 旋 梭 定 



































位 螺钉 。 ,| | 002 一 0.08 
左右 慢 慢 转动 上 轴 ， 看 是 否 有 碰 图 322 ” 装 旋 梭 
针 现象 ， 确 认 后 紧 固 螺钉 。 1 一 针 杆 2 一 针 杆 下 衬 套 3 一 





装 上 旋 梭 定位 钩 4， 并 调整 到 定 放权 的 线 央 4 一 旋 梭 定位 的 
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位 钩 凸 缘 与 旋 梭 间距 为 0.5 ~0.7mm。 移动 定位 钧 前 后 位 置 ， 使 
机 针 落 在 靠 操 作者 1/3 处。 


3.4 常见 故障 及 维修 方法 


高 速 平台 机 常见 故障 有 : 断 线 、 跳 针 、 断 针 、 针 迹 浮 线 和 
绕 线 故 障 、 起 皱 、 噪 声 以 及 运动 系统 故障 、 油 路 系统 故障 等 。 

1) 断 线 、 跳 针 和 断 针 ， 针 迹 浮 线 和 绕 线 ， 送 料 故障 、 颖 料 
损伤 ， 噪 声 和 运动 系统 故障 等 产生 原因 和 维修 方法 ， 见 表 3-3 ~ 


























































































































































































































表 3-7。 
表 3-3” 断 线 故 障 原因 与 维修 方法 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
机 针 装 反 或 未 装 到 顶 ; 缝 厚 料 
机 针 选 用 太 细 ; 面 线 经 过 的 面板 
四 所 关 | 车 上 角 的 缺口 、 夹 线 避 夹 线 板 和 | 重新 安装 机 针 ， 将 各 
人 螺 针 圆 柱 、 拦 线 板 、 挑 线 杆 穿线 | 零件 的 锐 刺 磨 光 ， 修 复 
孔 、 面 板 线 钩 、 针 夹 线 钩 、 机 针 | 破损 件 或 换 零件 
针 孔 、 针 板 容 针 孔 等 有 锐 刺 或 破 
损 
已 尼 状 | ， 过 线 部 位 比较 相 糙 或 磨 出 线 槽 ，| 。 磨 光 及 修 过 线 部 位 ， 
oat 颖 线 与 机 针 配 合 不 当 ， 颖 线 粗细 | 正确 选择 颖 线 和 机 针 ， 
机 不 匀 锋线 要 均匀 
熟练 操作 及 掌握 
线 操作 不 熟练 和 使 用 方法 错误 ， a pa 
» , Has 上 
如 踏 倒车 、 面 线 穿 错 、 线 夹 压力 ee Re 
ee 确 穿线 ， 调 整 面 线 压 
过 大 、 穿 面 线 时 挑 线 杆 位 置 太 低 、 
EN oo 力 、 卷 线 整齐 。 正 确 安 
权 芯 卷 线 不 齐 、 面 线 绕 住 插 线条 。| 革 焉 作 。 修 部 作 调 换 扣 
卷曲 状 | 零件 安装 不 正确 如 机 针 装 反 ， 梭 
断面 线 门 未 扣 住 摆 梭 轴 ， 梭 门 扯 失去 弹 | 
Ce “| 斜 角 、 磨 光 摆 梭 尖 三 
力 、 梭 床 压 圈 短 装 反 或 顽 角 外 露 。 - 一 
“| 颈 ， 把 摆 梭 托 与 摆 梭 出 
零件 质量 不 好 或 已 损坏 ， 如 梭 门 | os 区 调整 为 0 35 。 
羡 斜 角 太 长 、 摆 梭 尖 三 角 颈 不 光 ,， | 一， 
人 a 0. 55mm， 加 强 维护 与 检 
摆 梭 托 与 摆 梭 出 线 空隙 太 小 网 
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( 续 ) 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
操作 不 熟练 ， 上 轮 倒转 、 底 线 | 
熟练 操作 ， 防 省 倡 
未 引出 或 没有 把 底面 线 压 在 压 肢 上 ee 
ee 一 | 车 ， 超 颖 时 检查 梭 芯 套 
后 而 起 缝 、 面 线 已 穿 引 好 而 梭 芯 昆 否 安装 。 正 确 安装 各 
轧 断 状 | 套 没 安装 。 堆 件 损伤 或 错误 安装 ，| 6。 人 志 托 与 措 酚 出 
断面 线 摆 梭 托 与 摆 梭 出 线 间隙 太 小 、 摆 As 
梭 嘴 损伤 或 变 钝 、 摆 梭 弧 线 洲 生 | “ 
| 0.55mm， 修整 或 更 换 损 
锈 或 粗 炸 ， 挑 线 凸 轮 或 挑 线 深 柱 | 认 赤 伯 
严重 磨损 
挑 线 机 构 严 重 磨损 、 大 连 杆 上 
面 | 断面 线 | 孔 松 旷 、 国 锥 混 钉 松动 、 下 轴 清 | 修整 或 更 换 磨损 严重 
线 | 并 伴 有 机 | 块 严重 磨损 、 针 杆 与 针 杆 孔 磨损 | 的 零件 、 拧 紧 松动 曙 
声 不 正常 “| 过 大 、 小 连 杆 严重 磨损 、 针 板 孔 | 钉 、 重 新 安装 梭 床 
过 大 、 梭 床 未 装 好 
颖 薄 断 | 针 板 孔 过 大 、 斥 脚 太 高 、 针 鼻 ”更换 针 板 、 重 新 调整 
面 线 不 正 斥 脚 位 置 、 校 正 针 鼻 
ee 
挑 线 得 弹力 过 大 、 摆 梭 尖 短 秀 、 Pe eat the 
一 般 性 | 多 线 距 离 不 当 、 机 针尖 磨 光 、 摆 Fp 
煌 面 线 会 F 断 或 有 裂痕 、 权 芯 去 攻 人 5 
断面 线 ee 2 ea 
LD 芯 套 
调整 底线 张力 、 清 除 
断 底线 | ”底线 张力 过 大 、 摆 梭 轴 根部 线 et de 
并 伴 有 面 | 有 颖 线 、 梭 芯 套 内 线 毛 太 多 或 梭 | 
线 下 翻 芯 线 线 太 薄 世 套 内 的 线 毛 等 杂 物 、 
断 | 人 调整 绕 线 器 
底 
线 | 手 拉 底 





线 感 觉 松 
紧 不 均 





梭 芯 套 不 圆 、 梭 芯 偏 和 在 、 底 线 
绕 得 松 乱 不 匀 





更 换 梭 忆 套 、 重 绕 底 
线 使 其 整齐 
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( 续 ) 


章 | 故障 分 析 产生 原 维修 


故障 


产生 原因 


作 修 方法 





站 专 于 


底线 时 
断 时 续 


送料 牙 类 太 锐 或 露出 针 板 太 高 、 


降低 送料 牙 高 度 、 调 
节 压 脚 压 力 、 调 整 压 脚 











压 脚 压力 过 大 、 压 脚 与 送料 牙 不 
平行 、 针 板 孔 有 毛刺 














并 保证 与 送料 牙 平行 、 
消除 针 板 孔 毛 刺 








一 般 性 
断 底线 


薄 线 跳板 或 过 线 架 有 飞 刺 在 绕 
发 蕊 时 底线 被 挫伤 、 摆 梭 有 飞 刺 
或 裂痕 、 梭 世 与 梭 皮 严重 磨损 





修整 薄 线 跳板 或 过 线 
架 、 修 磨 或 更 换 摆 梭 和 
梭 世 套 








球 
1 J 
济 

















颖 线 质量 差 、 机 针 与 缝 线 配 合 
不 当 、 过 线 部 位 表面 粗糙 、 压 线 





换 用 优质 缝 线 、 正 确 
选择 颖 线 与 机 针 、 修 整 
或 更 换 过 线 部 位 零件 、 











力 过 大 、 机 针 安 装 不 正确 、 底 线 
张力 太 小 、 机 针 过 热 熔断 化 纤 线 


整 压 线 力 、 校 正 机 针 
旋 梭 配合 相对 位 置 ， 
调整 底线 张力 ， 对 化 纤 
线 采用 机 针 冷 却 


EN 
FE 











出 








表 3-4” 跳 针 和 断 针 故障 及 维修 方法 


故障 


故障 分 析 


产生 原因 


维修 方法 





跳 
什 


偶然 性 
跳 针 





缝 料 厚薄 不 匀 ， 选 用 机 针 较 细 ， 
遇 到 厚 部 分 产生 跳 针 ;机 针线 槽 
在 斜 ， 缝 线 质量 不 好 ， 抢 度 不 匀 ， 
形成 线 环 不 稳 ; 细 线 缝 薄 料 而 
粗 针 ; 压 脚 压力 小 ; 机 针 位 置 不 
对 ; 摆 梭 尖 麻 损 或 断裂 多 不 住 线 
环 ; 针 板 孔 磨 损 过 大 ; 挑 线 簧 弹 
性 太 大 





























根据 缝 料 厚薄 ， 缝 线 
粗细 选用 适当 的 机 针 ; 
采用 质量 好 的 锋线; 正 
确 安装 机 针 ， 调 整 压 脚 
压力 ; 修整 或 更 换 摆 梭 
尖 ， 针 板 孔 调整 挑 线 簧 
的 弹力 
































断 续 性 
跳 针 





针 杆 过 高 、 不 能 将 面 线 送 至 摆 
梭 下 端 ， 针 杆 过 低 ， 将 面 线 送 到 
摆 梭 尖 以 下 ， 使 摆 梭 不 能 钩 线 ; 
针 杆 磨 损 与 套 简 配合 松动 ， 针 杆 
位 置 偏 移 ， 钩 线 机 构 中 的 零件 磨 
损 和 松动 ， 梭 床 盖 安 装 位 置 不 好 




















正确 调整 针 杆 、 机 针 
的 位 置 ， 修整 或 更 换 已 
损坏 的 零件 ;调整 钩 线 
机 中 零件 的 位 置 ; 正确 
调整 梭 床 盖 的 安装 位 
置 ， 使 权 床 盖 起 到 分 线 
和 线 环 增 大 利于 摆 梭 夹 
钩 入 ， 机 针 与 梭 床 盖 的 
间隙 为 1mm 左右 
































































































































































































































80 平 缝 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
二 生性 |， 机 器 长 期 使 用 或 受到 严重 损伤 | 参考 断 续 性 卡 性 维 人 
是 后 造成 的 ， 往 往 是 断 续 性 跳 针 的 | 方法 ， 修 整 或 更 换 损 坏 
进一步 发 展 的 零件 
绷 紧 绣 料 ， 选 用 合适 
刺绣 跳 | 绣 料 细 架 没有 崩 紧 ; 机 针 选 用 | 的 机 针 ，( 一般 为 9 号 ， 
针 太 粗 ; 挑 线 得 弹力 过 大 11 号 机 针 ) ， 调 整 挑 线 
簧 的 弹力 
加 大 压 脚 压力 ;在 面 
缝 急 人 | 斥 脚 压力 过 小 ; 机 针 穿刺 句 料 | 线 经 过 处 缚 一 块 油 辊 
造 革 塑料 | 和 色 线 穿 过 双料 时 摩擦 力 太 大 ，| 团 ， 使 面 线 比较 光滑 ， 
跳 | 跳 针 不 利 形 成 线 环 减 小 机 针 、 链 线 和 句 料 
针 间 摩 擦 
最 放 | “机 针 弯 向、 针尖 折断 、 针 槽 太 | 。 选用 合适 机 针 、 调 整 
阮 针 | 线 、 针眼 焉 斜 、 挑 线 竹 弹 力 过 大 ，| 挑 线 策 弹 力 、 正 确 安 半 
压 脚 未 装 好 压 脚 
正确 安装 机 针 ， 根 据 
机 针 与 旋 梭 的 侧 阶 和 高 低位 置 | 
缝 料 选用 合适 机 针 ， 缝 
| 不 对 ， 机 针 安装 方向 错误 、 机 针 | 
高 速 跳 | 全 纠 薄 料 时 适当 降低 针 
专 曲 ， 针 板 容 针 孔 太 大 ， 机 针 和 | 村 以 增 加 论 检 近 
缝 料 的 厚薄 不 相称 ， 底 线 张力 和 | 
和 量 ， 增 加 底线 张力 和 压 
0 脚 压力 
链 厚 链 料 机 针 选 用 太 细 , 链 料 | “加强 色 幼 操作 的 练 
浙 | 侧 然 作 | 导 葡 不 均匀 或 突 过 厚 层 ， 机 针 装 | 习 ， 积 累 继 细 经 验 ; 根 
针 | 断 什 。 | 反 或 未 项 足 或 未 夹 紧 ， 针 尖 老 昌 、| 据 继 料 的 厚薄 选用 合适 








秃 钝 、 折 断 ; 缝 幼 时 用 力 推拉 缝 
料 ， 刺 绣 时 手脚 动作 不 协调 




















的 机 针 ， 并 正确 安装 ; 
刺绣 时 手脚 动作 要 协调 
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( 续 ) 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
调整 压 脚 、 针 板 ， 调 
压 脚 牌 余 使 机 针 碰 压 脚 ， 针 板 | 整 送料 机 构 及 针 杆 机 构 
容 针 孔 和 机 针 不 同心 使 机 针 碰 针 | 使 之 协调 ， 调 整 机 针 与 
板 ; 送料 机 构 运动 与 针 杆 运动 不 “ 摆 梭 尖 平面 配合 间 障 或 
内 调 ; 机 针 与 摆 梭 尖 平 面 配合 间 | 摆 梭 托 平面 间隙 ， 重 装 
连续 性 | 际 过 小 或 摆 梭 托 平面 间 阶 过 大 ;| 梭 床 ; 调 高 针 杆 位 置 : 
断 针 梭 床 未 放 平 ， 针 杆 位 置 太 低 ;， 针 | 校正 针 杆 槽 ， 按 正确 安 
杆 针 楷 恋 曲 ， 针 杆 与 针 杆 孔 配 合 | 装 调整 好 针 杆 与 针 杆 孔 
松动 ; 压 脚趾 板 与 压 脚 柄 松动 ，| 配合 。 压 脚趾 板 与 压 脚 
好 摆 梭 平面 与 梭 床 导轨 槽 的 配合 松 | 枉 配 合 、 摆 梭 平 面 与 梭 
动 ， 摆 梭 托 平面 变形 等 床 导轨 槽 的 配合 ， 修 正 
或 更 换 摆 梭 托 
一 般 性 | 。 压 脚 螺钉 松动 引起 压 脚 左 右 扎 | ”拧紧 松动 螺钉 ;更换 
断 针 动 ， 压 脚 销 弯曲 造成 压 脚 太 活 。 “| 新 压 脚 
机 针 太 细 而 缝 料 坚 厚 、 机 针 弯 | ”选用 适当 的 机 针 ; 采 
高 速 断 | 昌 ; 机 针 高 低位 置 不 正确 、 机 针 | 用 合格 机 针 并 正确 安 
针 安装 方向 错误 、 颖 幼 时 用 力 推拉 | 装 ; 颖 幼 时 对 颖 料 稍 加 
双料 等 扶持 切 勿 用 力 推 
表 3.5” 针 迹 浮 线 和 绕 线 故障 分 析 及 维修 方法 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
朵 线 张 力 大 、 底 线 张 力 小 。 模 | 调整 检 皮 弹力 ， 清 除 
皮 弹 力 不 足 造 成 底线 张力 小 ; 梭 | 全 全 | 
针 内 庙 统 和 。 守 曙 对 底线 斥 几 沽 | 想 度 内 的 污 物 ; 修整 或 
迹 本 Se 的 更 换 磨 损 的 零件 ， 正 确 
| 。 浮 面 线 “| 小 便 张 力 小 ， 梭 芯 套 与 梭 皮 间 麻 | - Se 
损 形成 沟 槽 ， 底 线 进入 沟 禄 使 张 | 调整 谋 线 、 面 线 的 号 
线 力 ， 选择 合适 的 机 针 和 











力 减 小 夹 线 器 压力 过 大 而 张力 


过 大 
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( 续 ) 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
底线 张力 大 ， 面 线 张力 小 。 挑 | ”正确 调整 底线 、 面 线 
线 得 弹力 小 ; 夹 线 螺母 松动 对 面 | 的 张力 ; 调整 挑 线 得 的 
线 的 压力 不 足 ， 使 面 线 张力 减 小 ; | 弹力 ; 正确 安装 夹 线 螺 
se 经 长 时 间 使 用 后 夹 线 板 磨 出 沟 槽 | 母 ， 清除 夹 线 板 间 的 污 
或 夹 线 板 存在 污 物 使 压力 减 小 ，| 物 ， 修 整 或 更 换 磨损 严 
面 线 未 夹 信 夹 线 板 ， 机 针 与 缝 线 | 重 的 零件 ;合理 选择 机 
配合 不 合理 ， 梭 皮 对 底线 压力 过 | 针 和 缝 线 ， 正 确 穿 引 面 
大 线 和 底线 
摆 梭 梭 尖 或 弧 翼 有 毛刺 ， 梭 芯 
s 圆 顶 生 锈 或 有 毛刺 ， 摆 梭 的 
套 轩 项 生 锈 或 有 毛刺 ;所 检 的 弧 | 。 修整 生 锈 或 毛刺 的 夫 
线 翼 面 过 低 ; 梭 芯 套 上 的 梭 门 与 | ， 本 
ea ”| 件 , 更 换 损 坏 的 零件 ; 
押 梭 中 心 轴 配合 过 紧 而 影响 摆 梭 ee 二 
ee ，、， ，，、 | 按 要 求 调整 零件 的 位 
| 回转 ; 摆 梭 托 与 摆 梭 间 的 缝隙 过 ee 
毛巾 状 | 置 ， 如 摆 梭 的 弧 线 翼 面 
| 小 而 影响 线 环 的 滑 出 ; 摆 梭 托 的 ee 
浮 线 OD 和 ws | 应 略 高 出 梭 世 套 的 贺 
流 答 片 折断 或 普 起 而 影响 面 线 的 进 栅 _ 拥 槐 托 与 控 检 问 的 
浮 出 ; 摆 梭 托 的 头 部 不 位 于 摆 梭 三 | ，” 册 
ee 缝隙 应 保持 在 0.35 ~ 
线 角 颈 的 中 间 而 影响 线 环 的 进入 ;| 。55 a 
送料 凸轮 定位 不 准 而 使 得 送料 太 | ” 
快 
正确 调整 梭 皮 对 
许 线 、 面 线 张力 不 足 或 梭 皮 弹 bn de 
偶然 浮 | 力 不 足 ， 挑 线 纂 太 松 ; 挑 线 凸 轮 | 
、 SR ， ”| 力 ;修整 或 更 换 损 坏 的 
底线 磨损 或 滚 柱 松动 ， 梭 世 套 变形 或 ee 
全 应 末了 形 。 2 面 线 人 同 | SD eu 
梭 皮 变形 ， 底 线 、 面 线 粗细 不 同 ge 
更 换 符 合 质量 要 求 的 
旋 梭 质量 不 好 ; 旋 梭 安装 位 置 | 旋 梭 ; 正确 选用 机 针 ; 
高 速 缝 | 不 好 ; 选用 机 针 太 细 ; 送料 牙 太 | 抬 高 送料 牙 的 位 置 ; 增 
幼 针 迹 浮 | 低 ; 面 线 张力 小 或 底线 张力 小 ;| 加 面 线 或 底线 张力 ;， 调 
线 压 脚 有 问题 或 压 脚 位 置 不 对 ; 挑 | 整 压 脚 位 置 或 更 换 压 














线 簧 太 弱 等 





郑 ， 调整 挑 线 簧 以 增加 
其 弹力 
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( 续 ) 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
绕 线 胶 圈 与 上 轮 或 传动 带 接触 
旋 紧 绕 线 调节 螺钉 ， 
不 良 ; 不 能 产生 足够 的 摩擦 力 本 
绒线 器 | ;个 电 广 生 古 路 的 民 扩 来 “增加 线 线 胶 圈 与 上 轮 
不 转 二 各 全 枚 3 先 绕 肛 国 检 | 后 的 摩擦 力 ， 更换 绕 线 
滑 、 绕 线 胶 圈 脱 落 也 会 使 绕 线 器 | 
胶 轿 
不 转 
按 下 后 自 | ， 绕 线 螺钉 旋 人 过 多 将 绕 线 螺钉 旋 出 一 些 
动弹 起 
梭 芯 绕 0 ee 
绕 | ,sm 过 线 架 位 置 未 对 正 油 整 过 线 架 位 置 
和 | 线 旺 包 关 
i | 。 梭 划 绕 | 因 满 线 中 板 过 低 ， 检 芯 线 线 未 | 。 将 满 线 跳板 向 外 扳 册 
内 | 不满 线 。 | 到 量 就 中 起 个 角度 
”| 梭 芯 绕 | ， 因 满 线 跳板 过 高 ， 梭 芯 绕 线 已 | ”将 满 线 跳板 向 内 扳 和 人 
线 太 高 。 | 到 量 但 仍 未 跳 起 个 角度 
满 线 跳 | ， 满 线 跳 板 仁 从 小 孔 中 脱出 或 折 | ”重新 安装 或 更 换 满 线 
板 失灵 | 断 跳板 签 
辣 本 重新 安装 梭 世 ， 使 梭 
We 梭 芯 孔 缺口 未 卡 住 绕 线 轴 上 的 | 芯 孔 缺口 卡 住 绕 线 轴 上 
和 销 子 或 销 子 脱落 的 销 子 ， 销 子 脱落 则 应 
重新 安装 或 更 换 绕 线 轴 
表 3-6 ”送料 故障 、 缝 料 损伤 及 维修 方法 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
压 脚 机构 的 压力 太 小 ， 送 料 牙 
移动 时 从 双料 底面 滑 过 而 不 能 带 
动 ; 压 脚 位 置 太 低 而 使 压力 太 小 ; 
落 牙 机 构 不 合适 及 送料 牙 太 高 ，| ”正确 调整 压 脚 位 置 及 
这 送料 牙 后 退 时 没有 降 到 针 板 下 面 | 压 脚 压力 ， 正 确 调整 送 
缝 料 不 | 而 带动 缝 料 一 起 后 退 ， 造 成 线 迹 | 料 牙 的 高 、 低 位 置 ， 保 
料 | 级 迹 | 重要 奈 脚 板 底 平 面 粗 烽 ,使 压 “证 前 进 时 露出 针 板 平面 
放 | 至 ， 译 还 | 脚板 与 缝 料 间 的 摩擦 力 加 大 ， 送 | 一 定 高 度 ， 后 退 时 低 于 
座 | 重生 料 牙 带 不 动 缝 料 前 进 ， 送 料 牙 松 | 机 针 平 面 ， 修 整 或 更 换 
动 或 送料 牙齿 露 上 针 板 面 太 少 ，| 已 损坏 的 零件 ; 拧紧 各 
使 送料 牙 带 不 动 缝 料 ， 送 料 凸轮 | 松动 螺钉 
与 牙 又 配合 严重 磨损 ;送料 凸轮 
固定 螺钉 松动 或 送料 曲轴 螺钉 松 
动 等 
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( 续 ) 


故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 





压 脚 压力 不 足 ， 压 脚 过 高 ， 送 
料 牙 位 置 过 低 都 不 能 有 效 地 控制 
每 个 针 迹 的 长 短 ; 操作 者 缺少 经 正确 调整 压 脚 高 低位 
站 运 | 验 ， 在 推送 缝 料 时 用 力 不 匀 或 过 | 置 ， 送 料 牙 高 低位 置 及 

忽 | 猛 ; 针 距 调节 器 上 的 固定 螺 针 未 | 压 脚 压力 ;提高 操作 者 
距 | 拧紧 , 使 用 中 针 距 座 产 生 移 位 ，| 的 技能 ， 修 整 或 更 换 有 
小 “| 使 针 迹 长 短发 生变 化 ; 压 脚 螺钉 | 关 已 损坏 的 零件 ; 拧紧 
未 拧紧 ， 压 杆 簧 失去 弹力 或 折断 ;| 各 松动 的 螺钉 
送料 牙齿 尖 磨 天; 牙 叉 滑 块 与 针 
距 座 滑 块 配合 松动 











bm 



































送料 牙 螺 钉 松动 ， 在 缝 纠 时 左 
送 右倾 斜 而 使 缝 料 前 进 时 左右 移动 ; 
料 | 针 颖 焉 | 送料 牙 失 尖 长 期 磨损 而 倾斜 ， 造 | 扩 紧 各 松动 巾 休 ， 修 

不 | 成 送料 力量 不 均匀 ， 高 齿 端 送料 | 整 或 更 换 损坏 的 零件 ; 
赣 | 成 直线 。 “| 大 ; 送料 牙 与 针 板 此 槽 不 平行 ，| 提高 操作 者 的 技能 
压 脚 螺钉 未 拧紧 使 压 脚 倾斜， 操 
作者 技能 掌握 不 佳 


























牙 又 连接 螺钉 、 送 料 轴 及 抬 牙 

















eae 轴 的 顶 紧 螺 杀 、 针 距 座 螺钉 等 松 | 。 拧紧 各 有 关 螺钉 ， 修 
皇家 有 也 | 动 ， 合 送料 不 正 党 并且 产 生 底 声 ，| 整 或 更 换 亡 损 严重 的 过 
送料 西 轮 与 牙 又 磨损 、 针 距 座 与 | 件 

下 


牙 义 磨损 





合理 选择 机 针 、 缝 
线 ; 正确 调整 底线 、 面 
线 的 松紧 程度 ; 适当 加 
大 针 距 





线 迹 不 和 
齐 并 产生 | 缝 线 ; 底面 线 松 紧 程 度 不 合适 ; 
倾斜 针 距 太 小 
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( 续 ) 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
面 线 张力 太 大 、 机 针 选 用 不 合 
适 安装 不 正 等 产生 线 迹 下 
ee 合理 选择 并 安装 机 
料 ; 操作 技能 不 高 、 压 脚底 面 粗 二 
本 “ ”| 针 ;正确 调整 面 线 张 
送 | 糖 , 压 脚 压力 过 小 产生 下 层 料 收 oo 
高 速 颖 i 0 力 ; 提高 操作 者 技能 ; 
料 | ， | 缩 ( 滞 料 ) 现象 ， 面 线 张力 、 挑 ee 
| 幼 时 的 送 | 人、 、，| 修整 不 合格 零件 ， 调整 
政 | 线 答 弹 力 过 强 、 针 板 、 压 脚 不 光 
| 料 故 障 “| 压 脚 压力 ， 调 整 挑 线 答 
障 请、 压力 配合 不 当 、 送 料 牙 运动 | 旨 力 ， 凋 强 各 宙 构 的 相 
快 于 针 杆 、 送 料 牙 倾斜 或 太 高 、 IE 
选用 机 针 太 粗 、 针 板 容 针 孔 过 大 | 人 
等 产生 缝 料 起 外 现象 
颖 料 表 | ”送料 牙齿 类 太 尖 锐 、 压 脚 压力 | ”适当 降低 送料 牙 高 
面 咬 伤 大 大 度 ， 减 小 压 脚 压力 
面 线 或 底线 过 紧 ， 使 缝 料 伸展 
不 开 ; 缝 线 过 粗 或 颖 线 弹力 过 大 ，| “适当 调整 锋线 张力 ; 
缝 料 皱 | 在 颖 纠 时 受到 较 大 力 的 作用 而 伸 | 选用 合适 的 锋线 ; 适当 
袜 长 ， 颖 纠 后 缝 线 受 力 减 小 而 缩短 ，| 减 小 压 脚 压 力 和 降低 送 
使 缝 料 产生 皱 袜 ; 压 脚 压力 太 大 ，| 料 牙 
送料 牙 太 高 也 会 产生 
颖 绎 料 卖 | 机 针 针 尖 已 包 秃 ， 穿刺 缝 料 时 
料 a 把 缝 料 纤维 切断 而 使 表面 起 毛 并 | ”更 换 机 针 ， 适 当 加 大 
损 | 呈 抽 刀 状 “| 号 抽 丝 状 ; 因 缝 料 质地 密 而 软 时 | 针 旺 
伤 | “| 也 可 能 出 现 
选用 色泽 与 缝 料 协调 
的 优质 细 线 ;合理 选择 
适当 的 机 针 和 锋线 ， 面 
起 六 容 | 锋线 与 颖 料 的 色泽 不 调和 ， 机 | 线 与 底线 的 张力 比 一 般 
全 针 、 颖 线 的 规格 与 颖 料 不 配合 ;| 锋 纠 稍 大 ， 使 面 线 与 底 

















面 线 、 底 线 张力 较 弱 
































线 的 绞 合 结 头 抽 得 小 一 























些 ， 线 迹 比较 挺 直 ， 适 
当 加 大 针 距 ， 也 可 改善 


线 迹 的 倾斜 程度 
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表 3-7 噪声 和 运动 系统 故障 及 维修 方法 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
摆 梭 与 摆 梭 托 间 队 过 大 、 松 动 ; 
摆 梭 与 梭 床 圈 麻 损 后 间 际 增 大 ; | ”调整 各 零件 间 的 间 
梭 床 未 安装 好 使 机 针 与 摆 梭 相 磁 | 隙 ; 减 小 松动 ， 正确 安 
梭 床 噪 | 撞 ; 梭 床 与 导轨 槽 平面 不 平 ， 当 | 装 梭 床 及 其 他 零 部 件 ， 
声 摆 梭 在 梭 床 盖 缺 口 处 摆动 时 互相 | 避免 零件 间 的 碰撞 ; 修 
撞击 ， 摆 梭 托 平面 变形 或 过 高 ，| 整 或 更 换 已 损坏 及 不 合 
使 之 与 梭 床 导轨 覃 平面 和 机 针 互 | 格 的 零件 
相 摩擦 
潜 线 机 | 丈 线 凸轮 磨损 而 间 阶 增 大 ; 挑 | 拧紧 松动 的 各 个 昌 
格 品 南 。 | 线 滚 性 或 挑 线 杆 絮 钉 松动 而 撞击 | 钉 ， 扳 正 挑 线 杆 ， 修 外 
面板 ， 挑 线 杆 倾斜 也 会 撞击 面板 “| 或 更 换 磨损 的 零件 
上 轮 平面 \ 动 ， 运转 时 轴 向 宣 
“上 上 轮 乎 而 松动， 运转 时 加 向 审 | 调整 零 件 相对 位 轩 
| 动 而 产生 撞击 ， 大 连 杆 中 心 距 太 | Ws 
上 轴 虽 |， ee 、 | 减 小 上 轴 的 轴 向 帘 动 ; 
i 短 ， 使 摆 轴 摆动 不 平衡 而 产生 冲 | 、 _ 
噪 | 声 、 | 拧紧 松动 的 螺钉 ， 修整 
击 ， 大 连 村 螺钉 松 动 ， 牙 及 与 送 | 下 本 的 可 二 的 二 由 
料 凸轮 磨损 ， 前 轴 套 磨损 ee 
送料 牙 位 置 偏 斜 而 碰撞 针 板 或 | 校正 送料 牙 位 置 ; 皖 
针 板 噪 | 与 针 板 槽 摩擦， 送料 牙 螺钉 松动 ，| 紧 送 料 牙 螺钉 ， 适 当 增 
声 送料 牙 露出 针 板 平面 太 小 ， 以 致 | 加 送料 牙 露出 针 板 平面 
在 送料 牙 下 降 运动 时 碰撞 梭 床 盖 | 的 高 度 
要 求 重新 安装 机 
机 哥 的 各 顶尖 螺钉 、 锥 形 螺钉 ee 
机 架 噪 | 和 锥 孔 因 磨损 而 使 配合 间隙 过 大 ; ee i ee 
声 摇 杆 轴承 松动 ， 机 头 未 放 平 , 机 | 





架 未 放 稳 等 





零件 ; 机 头 放 平 ， 机 架 
放 平 稳 














其 他 噪 


本 
3 





机 器 润滑 不 良 ， 机 头 各 螺钉 松 
动 ; 锥 形 螺 钉 与 锥 孔 磨 损 等 使 某 
些 配 合 间 际 增 大 ; 下 轴 轴 向 固定 
不 良 而 左右 帘 动 ， 某 些 零件 松动 
或 磨损 








定期 加 润滑 油 ， 正 确 
安装 各 零件 ;修整 或 更 
换 已 损坏 及 不 合格 的 零 
件 
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( 续 ) 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
虹 | 未 颖 | 机 头 的 装配 不 好 ;经 长 时 间 使 | 按 要 求 安装 各 零件 ; 
i 用 后 磨损 而 间 际 增 大 ; 某 些 螺 钉 | 拧紧 松动 螺钉 ， 修 整 或 
声 ”| 松动 ， 机 架 安装 不 良 等 更 换 已 损坏 的 零件 
旋 A 
St 梭 床 内 存在 棉 架 、 油 污 、 线头 ”” 按 要 求 正确 安装 机 
站 乱 动 沉 | 等 ; 摆 梭 筷 线 ， 送 料 牙 档 有 污 物 ; 头 ;清除 梭 床 内 、 送 料 
二 机 头 内 零件 安装 不 好 牙 槽 、 摆 梭 里 的 污 物 
等 转 _ | ， 经 更 换 滚 柱 、 滑 块 与 原配 件 配 | 修整 配合 不 好 的 零 
周 都 发 年 | 合 不 好 ; 因 上 轮 受 损 而 硒 曙 ， 影 | 件 ; 校正 上 轮 的 偏 斜 ; 
元 分 沉 洪 | 中 配合 而 引起 上 轮 偏 所 ， 送 料 牙 | 适当 降低 送料 牙 高 度 和 
运动 | 太 高 ， 压 脚 压 力 过 大 减 小 压 脚 压力 
系统 
故障 
二 件 配 | 曲柄 、 脚 哮 板 两 端 硕 尖 螺钉 太 | 适当 放松 各 顶尖 归 
全 过 紧 不 | 紧 ! 氮 杆 接头 螺钉 与 播 杆 球 配合 钉 ， 调整 扬 村 接头 螺钉 
we 过 紧 ; 下 带 轮 顶尖 螺钉 过 紧 ， 带 | 与 摇 杆 球 的 配合 松紧 程 
0 太 松 度 ; 调整 带 长 度 
零件 配 | ”上 轮 离合 螺钉 太 松 ,离合 垫圈 | ”拧紧 上 轮 离 合 螺钉 ， 
合 过 松 不 | 移 位 ; 带 太 长 ， 带 与 带 轮 间 摩擦 “校正 离合 垫圈 位 置 ， 调 
能 颖 纠 | 力 太 小 整 带 长 度 














2) 机 器 重 、 轧 的 故障 。 如 果 试 运转 后 ， 机 器 的 力矩 仍然 在 
30N. m 以 上 ， 就 可 以 认为 有 机 融 重 的 故障 了 ， 造 成 机 顺 重 的 原 
因 ， 主 要 是 各 有 关 零 部 件 配 合 不 当 ， 所 以 解决 问题 的 关键 是 如 
何 迅速 判断 故障 发 生 的 位 置 ， 然 后 参照 标准 调整 。 机 器 刚 开 始 
使 用 ， 或 经 长 期 使 用 ， 调 换 了 部 分 零件 ， 都 可 能 出 现 机 融 轧 的 
故障 。 两 种 故障 ， 应 进行 具体 检查 ， 针 对 性 的 排除 ， 详 见 表 3- 


8。 
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表 3-8 机 器 重 、 轧 故障 与 维修 方法 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
人 印 下 油泵 ， 观察 察 竖 轴 
本 自由 二 过 = 涉 此 | ~ 一 个 平 
ee 。 洱 权 的 三 只 安装 入 不 在 ee rep 
面 上 ， 会 造成 牌 斜 ， 卡 住 竖 轴 ， 
死 Te 应 采取 对 策 ， 使 油泵 三 
人 只 脚 在 同一 平面 上 
抬 牙 滑 块 在 抬 牙 又 形 遇 柄 中 的 | 
人 放 愉 送料 出 栖 和 拍 下 
构 运 转 丰 运动 不 活络 ， 抬 牙 叉 形 曲 柄 的 运 后 曲柄 螺钉 ， 进 行 适当 
hs 动 碰 机 这， 送料 轴 、 抬 牙 轴 本 身 pe J 
和 的 转动 不 轻快 = 
机 
回 | 送料 偏 放松 送料 偏心 轮 螺 
于 | 心 轮 运转 | 送料 偏心 轮 的 运动 重 、 轧 钉 ， 用 手 盘 动 偏心 轮 ， 
”| 不 灵活 进行 调整 
针 杆 二 | 没有 调整 好 ， 会 造成 针 杆 上 下 | ”放松 针 杆 连接 柱 蝶 
下 运动 困 到 Ew 四 
难 套 不 同 轴 钉 ， 重 调 两 套 同 轴 度 
钩 线 系 次 松 开 下 轴 锥 齿轮 
了 锥 肯 轮 配合 间 队 太 小 或 下 轴 和 | 。 会 次 欠 攻 下 各 名 让 
汪汪 特写 | ena 和 上 轴 此 轮 螺钉 ， 进 行 
灵活 人 针对 性 调整 
上 轴 本 松 开 上 轴 紧 固 螺钉 ， 
身 的 转动 | “有 关 零 部 件 配合 过 紧 检查 有 关 零 件 ， 采 取 适 
不 灵活 当 对 策 调整 
应 旋 权 ， 分 离 梭 
底 线 、| 操作 不 熟练 ， 在 名 纠 过 程 中 发 
面 线 轧 入 生 断 线 、 浮 线 的 现象 ， 使 底线 、| 可 车 发 册 楼 淋 和 权 远 
机 | 旋 梭 凹 槽 | 面 线 轧 入 旋 梭 的 凹 槽 内 ， 机 器 发 Re 
器 ee 配合 间 隐 过 大 ， 应 予 调 
内 生 轧 的 故障 
轧 换 











由 于 针 杆 连接 柱 在 上 下 运动 时 
碰 缓 线 调 节 钧 











可 用 雏 刀 修 磨 相 碰 i 


zk 
TT 
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( 续 ) 
故障 | 故障 分 析 产生 原因 维修 方法 
在 把 针 距 开 到 4mm 的 
机 器 运 情况 下 ， 合 理 调整 送料 
动 到 一 定 | 送料 牙 前 后 、 高 低位 置 没 有 调 | 牙 与 针 板 前 后 、 高 低位 
的 位 置 出 | 整 好， 送料 牙 碰 擅 针 板 置 (包括 个 送 料 ) ， 应 
现 力 无 碰撞 现象 ， 并 有 一 定 
的 间 芥 即 可 
机 | 机 器 单 | 全 证 针 本 合生 村 小， 竺 | 可 合理 调整 轮 嗜 合 
| 上 办 内 孔 和 能 面 同心 度 较 差 半 本 | 亲 耻 ”下 清 除 直 内 时 和 
内 有 异物 
怨 
识 它 是 8 | 。 挑 线 部 件 松动 ， 或 受 外 力 撞击 
碰 机 过 
针 征 连 
杆 曲柄 转 
动 到 一 定 | 个别 螺 杀 松动 后 脱落 在 机 头 中 Wd 
位 置 出 故 
谭 











3) 倒 送料 扳手 重 。 按 照 要 求 ， 送 料 距 最 大 时 ， 在 倒 送 料 扳 
手 端 部 施加 不 大 于 120N 力 时 ， 倒 缝 料 扳手 应 能 开始 移动 ; 用 手 
按 到 底 伸 力 后 倒 送料 扳手 应 能 自动 复位 ; 否则 ， 就 认为 倒 送料 
扳手 重 。 造 成 倒 送料 扳手 重 的 原因 和 维修 方法 ， 见 表 3-9。 

表 3-9 倒 送 料 扳手 重 故障 与 维修 方法 
产生 原因 维修 方法 
机 壳 上 倒 送料 扳手 轴 孔 两 孔 不 同 轴 ， 
使 倒 送料 轴 在 机 过 两 孔 中 运动 不 灵活 
































可 用 手 铵 刀 将 孔 铵 一 下 后 使 用 




















送料 摆 杆 座 两 孔 不 同 轴 ， 特 别 是 送 应 拆 下 送料 摆 杆 销 ， 仔 细 检 查 两 孔 是 
料 摆 杆 外 形 尺 寸 不对， 容易 卡 住 使 扳 | 否 同 轴 ， 如 遇 到 送料 摆 杆 外 形 尺 寸 太 大 
手 运 动 困难 的 情况 ， 可 用 砂轮 机 磨 去 一 点 后 使 
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( 续 ) 
产生 原因 维修 方法 
可 拆 下 合 送 料 连 杆 ， 放 置 在 平面 上 。 
用 手 分 别 按 住 两 头 ， 测 量 另外 一 头 的 村 
| > 关 将 连 F 弯 出 
站 出 量 ， 则 楷 昌 量 不 大 于 21mm 为 合格 ， 
如 果 弯 曲 量 大大， 应 重新 校 直 后 便 
送料 小 连 杆 两 孔 平行 度 为 0.014mm， 
如 果 碰 到 放松 送料 晶 枉 的 螺钉 ， 倒 |， 过 料 小 连 村 同和 平行 度 为 0 014m 
ee 下， | 在 配件 时 虽然 有 校 直 工 艺 ， 但 产品 校 好 
送料 扳手 就 变 得 经 的 情况 ， 则 问题 多 | 华人 0 
人 后 往往 会 回复 ， 所 以 如 检查 发 现 两 孔 平 
出 在 送料 小 连 杆 或 送料 曲柄 上 a ae 
行 度 >0.014mm， 应 重新 校 直 
送料 曲柄 的 制造 也 有 较 高 的 要 求 ， 














其 $14.72mm 孔 与 螺 孔 的 平行 度 、 
40.012mm 孔 与 平面 的 垂直 度 为 
0.02mm， 和 否则 连 杆 于 其 上 的 送料 小 连 


杆 同样 会 侧 牌 ， 造 成 送料 扳手 重 




















修 磨 送料 曲柄 ， 实 在 不 能 修 磨 的 ， 则 
予 调换 





4) 油 路 系统 故障 检查 与 维修 方法 见 表 3-10。 


















































表 3-10 ” 油 路 系统 故障 检查 与 维修 方法 
故 障 检 ” 查 维修 方法 
检查 一 下 油 盘 中 润滑 油 的 油 面 高 度 ， 油 量 过 小 ， 则 应 立 
要 保 供 油 ， 油 盘 中 的 油 一 定 不 能 低 于 | 即 修正 ， 如 果 无 油 且 
“LOW” 线 ， 同 时 ， 要 保持 油 的 清洁 ，| 调节 不 好 ， 应 检查 供 
不 能 有 垃圾 进入 油泵 油 机 构 
务 下 上 轴 油 量 调节 销 ， 掏 出 上 轴 油 , 
洗 # 羊毛 逢 ， 重新 
供 油 系统 : | 孔 中 的 羊毛 秸 ， 检 查 一 下 上 轴 油 孔 中 


机 融 咬 死 是 否 有 垃圾 





检查 上 轴 油 量 调节 销 上 的 橡胶 套 有 








无 损坏 


如 损坏 ， 应 予 调换 








调节 销 上 ) 


检查 油 量 调节 销 在 上 轴 中 的 转动 是 
和 否 灵活 〈 针 杆 曲柄 螺钉 头 部 项 在 油 量 


应 把 针 杆 曲 枉 螺 杀 
头 部 麻 去 一 些 
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( 续 ) 
故 障 检 ，” 查 维修 方法 
检查 上 轴 油 管 是 否 接 好 未 接 好 ， 重 新 接 
供 油 系统 : 和 匠 下 下 轴 限 油 螺 
机 器 咬 死 检查 旋 梭 油 量 调节 是 否 失灵 ， 拆 下 | 钉 ， 用 机 针 通 一 下 螺 
下 轴 前 套 ， 看 是 否 有 油 孔 打 穿 钉 内 的 油 芯 ; 调换 前 








套 








先 仔细 检查 回 油 管 ， 看 是 否 有 泄漏 
之 处 ， 特 别 要 注意 靠近 抬 压 脚 拉杆 处 
的 油管 ， 是 否 有 被 拉杆 磨 破 的 地 方 

















如 果 有 ， 应 调换 下 


油管 




















和 下 后 窗 板 ， 仔 细 检 查 柱 塞 汞 ， 看 
柱 塞 的 运动 是 否 正常 ， 必 要 时 件 去 压 
板 和 弹簧 ， 用 手 压 住 柱 塞 后 转动 上 轮 ， 
仔细 体会 柱 塞 的 运动 ， 以 只 有 上 下 运 
动 而 无 转动 为 好 。 如 果 发 现 柱 塞 不 能 
































如 不 合格 ， 应 予 修 






































麻 
回 油 故障 ， | 正常 工作 ， 应 认真 检查 上 轴 中 套 的 位 
回 油 不 畅 置 是 否 正常 ， 同 时 检查 上 轴 偏 心 边缘 
和 柱 塞 底部 ， 都 应 是 锐 边 ， 不 允许 有 

圆 角 

最 后 ， 印 下 下 部 的 回 油 毛 秆 ,检查 
毛 相 中 的 回 油管 部 ， 注 意 ， 回 油管 头 

: 现 问题 的 所 在 ， 

部 前 成 30* 锐 角 应 紧 贴 毛 荐 ,不 能 漏 | 发 现 问 题 的 所在 




















照 标准 调整 好 即 可 








气 ， 同 时 注意 钉 书 钉 应 骑 在 油管 和 毛 
悉 上 ， 不 能 将 油管 压 扁 




















5) 起 皱 。 所 谓 起 皱 ， 是 指 颖 幻 中 缝 料 缩 起， 针脚 附近 发 生 
起 皱 、 错 位 的 现象 。 引 起 起 皱 的 原因 及 排除 方法 ， 见 表 3-11。 
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表 3-11 起 皱 原因 与 排除 方法 


产生 原因 








排除 方法 








底 、 面 线 张 力 过 大 : 过 线 处 不 够 光 
洁 , 旋 权 同步 太 迟 ， 送 料 同 步 太 早 ， 
挑 线 簧 行程 小 等 

















修 磨 过 线 处 ， 调 整 同步 或 加 大 挑 线 得 





压 脚 不 良 : 压 紧 力 太 大 ,或 压 脚底 











在 能 送料 的 前 提 下 将 压 脚 奈 力 调整 到 
压 紧 力 下 限 ， 并 对 压 脚 板 底 面 进行 抛 














面 不 光滑 造成 送料 运动 困难 








光 ， 同 时 检查 一 下 压 脚 出 线 槽 的 尺寸 ， 
必要 时 换 用 出 线 槽 较 小 的 压 脚 














送料 不 良 : 送料 牙齿 太 高 ， 送 料 牙 
齿 端 磨损 ， 送 料 牙齿 距 大 ， 送 料 牙 倾 
向 不 对 ， 送 料 牙 齿 不 平行 等 均 可 能 引 
起 送料 不 良 

















把 送料 牙 高 调 到 针 板 上 .0.70 ~ 
0. 80mm ， 倾 向 为 前 端 稍 高 一 些 ， 这 样 有 
利于 牵引 颖 料 ， 如 果 还 不 行 ， 就 需要 调 
换 送料 牙 











第 4 章 日 本 重 机 DDL-5570/5580 型 
高 速 单 针 自动 剪 线 平 颖 机 


4.1 主要 特点 、 技 术 规格 和 用 途 


该 机 是 继 DDL-555 型 之 后 开发 的 机 种 。 

1. 机 器 的 主要 特点 

1) 由 脚 踏 板 的 不 同 踏 量 ， 可 使 颖 速 从 低速 至 高 速 转 换 ， 采 
用 了 无 档 式 控制 ， 提 高 了 作业 效率 。 

2) 平 颖 机 开始 和 终结 时 能 自动 回 针 。 脚 踏板 向 前 踩 ， 便 会 
以 一 定 的 速度 进行 回 针 倒 颖 ， 产 品质 量 稳定 可 靠 。 

3) 脚 踏 板 前 后 踏 量 的 压力 可 以 调节 ， 可 以 调 出 适合 不 同 操 
作 需 要 的 压力 。 

4) 控制 器 安装 在 机 头 上 部 ， 便 于 看 清 电源 开关 ON ( 开 )、 
OFF ( 关 ) ， 启 颖 和 缝 幼 终结 时 自动 回 针 的 开 、 关 以 及 缝 幼 模式 
的 选择 ， 可 避免 操作 方面 的 差错 。 

5) 平 颖 机 停 转 时 ， 可 以 用 手 转 动 平 颖 机 带 轮 。 带 轮 内 装 有 
同步 器 ， 操 作 稳 定 可 靠 。 

6) 最 高 缝 速 可 通过 外 部 的 PSC 控制 箱 ， 使 用 调节 用 电位 器 
进行 转换 ， 不 必 调 换 电动 机 带 轮 。 

7) 采用 交流 伺服 (AC SERVO) 电动 机 作为 驱动 装置 。 与 
传统 的 离合 式 电动 机 相 比 ， 主 要 优点 表现 在 : 

@ 由 于 平 颖 机 停止 操作 期 间 电 动机 不 运转 ， 耗 电量 可 降 
低 40% 以 上 ， 并 且 无 噪声 ， 即 使 在 电 劲 机 运转 过 程 中 噪声 也 十 
分 低 。 

@ 电动 机 内 无 离合 器 和 制动器 等 机 械 部 件 ， 使 驱动 装置 
体积 缩小 ， 质 量 减 轻 (可 减轻 45% ) 。 采 用 了 结构 牢固 的 感应 
电动 机 ， 维 修 保养 十 分 方便 。- 
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@) 由 于 采用 感应 电动 机 的 矢量 控制 ， 实 现 了 快速 性 ， 通 
过 位 置 闭环 控制 ， 使 停机 精度 明显 提高 。 采 用 绝缘 型 双重 框架 
结构 ， 绝 缘 性 能 较 好 。 

”由 于 装 有 一 种 具有 反 转 功能 的 标准 型 装置 ， 能 在 平 缝 

机 剪 线 后 使 电动 机 倒转 ， 并 使 机 针 定 位 在 针 杆 上 极限 位 置 ， 从 
而 提高 了 工作 效率 ， 扩 大 了 厚 料 〈 如 座 垫 等 ) 缝 纠 的 范围 。 
2. 机 器 的 主要 规格 
机 器 的 主要 规格 见 表 4-1。 
表 4-1 DDL-5570/5580 型 机 主要 规格 




















































































































5570 5570A 
DDL-5580 DDL-5580A DDL-5570H 
型 ”号 标准 注 料 屋 料 
棉线 化 纤 线 
30# ~60# | 60# ~ 80# 60# ~ 80# 5# ~ 20# 
转速 / (zxmin) 5000 4000 4000 3500 
针 距 /mm 0~4 0~5 
针 杆 行程 /mm 30.7 29 35 
DA x1 9#*、 10# 
本 DB x 19* 、 DB x 1 9* ~23# 
使 用 机 针 (标准 ) |DB x1 14# DAx111* DAxI1KN 
10#* 、11# DB x1 19# ~23# 
9# 10# 
压 脚 压力 /N 40 ~50 40 ~50 50 ~70 
压 脚 上 升 | 膝 提 标准 10 最 大 13 
量 /mm 压 脚 扳手 5.5 
压 脚 专用 活络 压 脚 
淡 制 牙 3 枚 齿 4 枚 齿 3 枚 齿 (送料 
(送料 牙 倾斜 度 不 同 ) | (送料 牙 倾斜 度 可 调 ) | 牙 倾斜 度 可 调 ) 
送料 牙 高 度 /mm 0.8 ~0.9 0.7~0.8 10 
送料 方式 送料 摆 杆 方式 
挑 线 杆 连 杆 式 
挑 线 杆 行程 /mm 标准 107 (105 ~112) 108 ~ 115 
给 油 方式 完全 自动 给 油 
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( 续 ) 
DDL3300 D220 DDL-5570H 
型 ”号 标准 注 料 屋 料 
棉线 化 纤 线 
30# ~60* | 60# ~ 80# 60# ~ 80* Et 
循环 流动 方式 柱 塞 泵 方式 
润滑 油 重 机 规定 
拨 线 装置 有 (5570 无 ) 有 (5570 无 ) 天 
动 回 针 装 置 标准 件 
使 用 电动 机 AC 伺服 电动 机 
有 动机 输出 功率 额定 400W、 最 大 550W 
使 用 电源 三 相 200V、 单 相 100V 
电磁 驱动 电源 DC-24V 
最 高 速 调节 范围 400r/min ~ 最 高 速 
上 /下 停 位 开关 一 般 为 下 针 定位 ， 但 也 可 上 停 位 
自动 抬 压 肢 通用 件 
3. 用 途 


(1) 标准 规格 


适合 于 缝 制 普通 棉 制品 的 薄 料 至 中 厚 料 。 


在 一 般 情 况 下 ， 用 于 男 式 西服 、 女 式 服装 、 工 作 制 服 、 学 
生 服 等 。 使 用 的 缝 线 范围 为 棉线 、 化 纤 线 80* ~ 30*。 


(2) A 型 机 种 薄 料 规格 





适合 于 较 薄 的 织物 ， 从 涤纶 细 平 





布 至 真丝 以 及 大 其 纱 。 主 要 使 用 范围 为 衬衫 、 女 式 短 上 衣 类 ， 
使 用 的 颖 线 为 棉线 、 化 纤 线 80* ~ 50* 范 围 内 。 缝 线 张 力 规格 举 














例如 下 : 

' 面 线 底线 
涤纶 50* 50g 15g 
细 纱 S0# 70g 20g 





(3) 机 针 、 缝 线 和 缝 料 之 间 的 配合 ”机 针 、 颖 线 和 颖 料 之 
间 的 配合 见 表 4-22。 
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表 4-2 ”机 针 、 缝 线 和 缝 料 之 间 的 配合 
















































































针 编号 颖 线 颖 料 用 途 

9# 80# 乔 其 纱 、 尼 龙 哈 夫 、TXC 细 平 布 极 薄 料 

11* 80# ~ 60# 一 般 细 平 布 、 薄 型 针织 品 薄 料 
DB x1 14# 60# ~ 50# 毛料 、 棉 华 达 呢 、 和 斜纹 布 一 般 棉 制品 

16# S0# ~ 30# 大 衣料 中 厚 料 

18# 30# ~ 20# 劳动 布 厚 娄 

9# 80# 乔 其 纱 、 尼 龙 哈 夫 、TXC 细 平 布 极 薄 料 

DB x 1KN 10# 60# 一 般 细 平 布 、 薄 型 针织 品 薄 料 
12# 50# 毛料 、 棉 华 达 呢 、 和 斜纹 布 一 般 棉 制 品 

8* ~9# 80# 乔 其 纱 、 尼 龙 哈 夫 、TXC 细 平 布 极 薄 米 

DA x1 11# 60# 一 般 细 平 布 、 薄 型 针织 品 薄 料 
14# 50# 毛料 、 棉 华 达 呢 、 和 斜纹 布 一 般 棉 制 品 








4.2 平 颖 机 的 使 用 方法 


1. 机 器 各 部 件 的 名 称 及 其 功能 
(1) 各 部 件 名 称 如 图 4-1 所 示 。 
(2) 各 部 位 功能 见 表 4-3。 

表 4-3 各 部 位 功能 








序号 部 件 功 能 
1 倒 颖 开关 通过 手动 控制 进行 倒 缝 的 操作 























根据 来 自 PSC 控制 器 输出 的 拨 线 信号 ， 在 剪 线 动作 结束 
后 将 面 线 从 颖 料 上 拨 向 外 侧 
3 | 控制 器 为 设 定 自动 回 针 和 花样 缝 针 数 等 用 的 控制 部 件 
4 工 型 插 线 架 








2 拨 线 装置 












































同步 器 装 在 平 颖 机 带 轮 内 ， 用 于 检测 机 针 上 下 位 置 和 平 颖 机 转 
速 ， 将 输入 信和 号 传递 到 PSC 控制 器 内 的 主 基 板 
6 电源 开关 开关 、 电 动机 、PSC 和 控制 箱 的 电源 














对 缝 速 第 1 档 400 r/min 至 最 高 缝 速 第 10 档 的 4000 r/min 
范围 内 进行 数字 式 控制 ， 第 11 ~ 16 档 范 围 为 4000rxmin 

最 高 缝 速 调节 | 不 调换 电动 机 带 轮 ， 可 对 最 高 速度 进行 模拟 式 控制 用 的 
钮 电位 器 
生产 管理 系统 


9 加 供 计算 机 控制 的 生产 管理 系统 连接 用 的 搬 孔 
用 插 孔 


7 速度 调节 钮 
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( 续 ) 
序号 部 件 功 能 
10 下 入 于 用 铺 。 供 据 作 人 员 站 立方 式 操作 平 颖 机 时 使 用 



































,| 机 哥 水 平 调节 | 可 根据 作业 现场 地 而 的 平整 度 ， 调 整 机 器 的 安装 位 置 
螺钉 使 其 呈 水 平 状态 ， 不 松动 以 及 减少 振动 及 噪声 
| 采取 不 同 的 前 足 量 或 路 量 等 动作 ， 可 对 颖 速 进行 控制 以 
12 | 胸中 板 控 速 器 | 及 产生 剪 线 动作 和 抬 压 脚 动作 〈 只 有 PFL 规格 具备 ) 
内 对 有 控制 平 颖 机 及 其 电动 机 的 线路 、 各 种 输出 《如 前 线 电 
13 | PSC 控制 箱 “| 磁 线圈 、 回 针 电磁 线圈 等 动作 的 输出 线路 、 检 测 脚 路 板 动作 
的 脚 踏 板 传感器 以 及 使 其 发 挥 各 自 功能 的 电源 回路 

























































































- 根据 来 自 PSC 控制 器 的 输出 信号 ， 可 使 平 颖 机 高 速 、 中 
!4 电 弄 遇 。 | 速 、 低 速 运转 
























a 


图 4-1 各 部 位 名 称 
1 一 倒 缝 开关 2 一 拨 线 装置 ”3 一 控制 器 ”4 一 上 型 插 线 架 5 一 同步 器 
6 一 电源 开关 7 一 速度 调节 钮 8 一 最 高 缝 速 调节 钮 9 一 生产 管理 用 插 孔 


























10 一 立 式 作业 用 搬 孔 11 一 机 架 水 平 调节 螺钉 “12 一 脚 踏 板 控制 器 
13 一 PSC 控制 箱 ”14 一 电动 机 
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2. 试 运转 

(1) 电源 接 通 (ON) 时 的 操作 ” 接 通 电源 开关 后 ， 如 果 机 
针 位 置 未 处 在 上 停 位 时 ， 平 颖 机 会 运转 ， 在 到 达 上 停 位 后 ， 机 
器 停止 运转 。 

(2) 脚 踏 板 操作 脚 踏 板 控 速 器 可 以 分 为 四 种 方式 操作 ， 
如 图 4-2 所 示 。 























图 4-2 脚 踏 板 操作 
1) 向 前 轻 轻 踩 下 脚 踏 板 时 为 低速 运转 。 
2) 再 用 力 向 前 踩 脚 踏板 时 为 高 速 运转 〈 但 在 自动 回 针 开 关 





处 在 已 设 定 状态 时 ， 其 动作 是 回 针 后 再 高 速 运转 ) 。 

3) 若 将 脚 踏 板 返 回 中 立 状 态 , 平 颖 机 停止 运转 ( 停 针 位 置 
设 定 后 ， 上 停 位 或 下 停 位 停 针 ) 。 

4) 向 后 倒 踩 脚 踏 板 进行 前 线 动作 时 ， 机 针 上 停 位 停车 。 

在 平 颖 机 开始 进行 剪 线 动 作 时 ， 即 使 立即 将 脚 踏 板 返回 中 
立 位 置 ， 也 能 正常 进行 前 线 动作 。 此 时 不 处 在 中 立 位置 ， 而 是 
前 踩 脚 踏 板 ， 虽 然 也 能 进行 正常 的 剪 线 动作 ， 但 安全 回路 已 进 
入 工作 状态 。 因 此 ， 在 剪 线 动 作 结 束 后 ， 平 颖 机 会 停止 运转 。 
在 这 种 情况 下 ， 应 当 松 开 脚 踏 板 ， 使 其 再 次 返回 中 立 位 置 。 

在 使 用 装 有 拨 线 器 (5580 型 ) 机 种 时 ， 会 进行 拨 线 动作 。 

5) 在 使 用 脚 踏 板式 自动 抬 压 脚 装置 时 的 脚 踏 板 操作 可 分 为 
下 列 五 种 方式 ， 如 图 4-3 所 示 。 
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图 43 用 脚 踏 板 式 自 动 抬 压 脚 装置 时 的 脚 踏 板 操作 











向 前 轻 轻 踩 下 脚 踏 板 时 为 低速 运转 。 

@) 再 用 力 向 前 踩 脚 踏 板 时 为 高 速 运转 (但 在 自动 回 针 开 
关 处 在 已 设 定 状 态 时 ， 其 动作 是 先 回 针 后 再 高 速 运转 ) 。 

@) 若 将 脚 踏 板 返回 中 立 位 置 ， 平 颖 机 停止 运转 〈 机 针 下 
停 位 ) 。 

@) 轻 轻 倒 踩 脚 踏 板 时 压 脚 抬 起 。 

@) 再 用 力 向 后 踩 脚 踏 板 时 压 脚 下 降 ， 并 进行 剪 线 动 作 ， 
然后 在 机 针 停 在 上 停 位 后 ， 压 脚 被 抬 起 (在 装 有 拨 线 装置 的 
5580 型 机 种 ， 还 会 进行 拨 线 动作 ) 。 


4.3 各 部 件 的 调试 


1. 带 张力 的 调试 

图 4-4 为 带 张 力 的 调试 。 

必须 按照 使 用 说 明 书 上 的 规定 ,使 用 长 度 合适 的 带 。 带 太 
紧 时 ,会 损坏 平 颖 机 的 上 轴 套 以 及 电动 机 的 轴承 ; 带 太 松 时 ， 
会 使 带 打 滑 ， 磨 损 加 快 ， 而 且 还 会 造成 剪 线 后 越 程 或 剪 线 后 停 
位 不 准 。 带 的 张力 状况 可 以 进行 调整 ， 以 10N (=1kg) 压力 按 
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螺栓 、 螺 苹 紧 回 

















图 4-4 人 带 张力 的 调试 
压 禹 中 央 部 位 时 下 降 18mm 左右 为 适中 。 


2. 机 针 的 定位 调整 

(1) 上 停 位 的 调整 ( 前线 后 
的 上 停 位 ) ”标准 的 机 针 定 位 是 在 
前 线 后 机 针 停 位 时 机 壳 上 的 红色 刻 
点 应 与 上 轮 的 白色 刻 点 相 一 致 的 位 
置 上 。 

如 图 4-5 所 示 ， 机 针 上 停 位 的 
调整 可 通过 松 开 图 4-5 中 的 螺钉 2 ， 
在 长 孔 的 范围 内 进行 调节 。 提 前 停 
位 时 调 向 A 的 方向 ; 推迟 停 位 时 
调 向 B 的 方向 。 

(2) 下 停 位 的 调整 ”前 踩 脚 踏 
板 ， 中 立 后 的 机 针 下 停 位 调节 可 通 
过 图 4-6 所 示 的 螺钉 2， 在 长 孔 的 
范围 内 进行 调节 。 提 前 停 位 时 调 向 
A 的 方向 ; 推迟 停 位 时 调 向 B 的 方 
向 。 

注意 : 在 调整 过 程 中 ， 切 勿 在 












































图 4-5 上 停 位 的 调整 
1 一 上 轮 2 一 螺钉 





图 4-6 下 停 位 的 调整 
1 一 上 轮 2 一 螺钉 
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螺钉 旋 松 的 状态 下 使 平 颖 机 和 运转。 此 外 ， 只 需要 旋 松 螺钉 就 可 
以 了 ， 无 须 将 螺钉 取出 。 

3. 拨 线 器 的 位 置 调整 (5580 型 机 种 ) 

拨 线 器 的 位 置 应 根据 缝 料 的 不 同 厚 度 进 行 相 应 调整 。 在 一 
般 情 况 下 ， 应 当 按照 下 列 顺序 进行 调整 (图 477): 先 正 向 转动 
上 轴 ， 将 上 轮 的 白色 刻 点 1 对 准 机 壳 上 的 红色 刻 点 2; 将 拨 线 髓 
3 插入 拨 线 轴 4 内 ， 并 将 拨 线 器 前 端 调 至 针尖 下 端 2mm 处 (此 
时 ， 拨 线 器 的 平面 与 机 针 的 针 中 心 线 之 间 的 距离 应 为 mm) ; 旋 
紧 调 整 螺 钉 6， 将 拨 线 套 环 5 顶 靠 在 拨 线 器 3。 





图 4-77 拨 线 器 的 位 置 调整 
1 一 自 色 刻 点 “2 一 红色 刻 点 “3 一 拨 线 器 4 一 拨 线 轴 
5 一 拨 线 套 环 ”6 一 调整 螺钉 7 一 拨 线 器 开关 

注意 : 切 勿 将 拨 线 带电 磁 线 圈定 位 螺钉 松 开 ; 在 不 使 用 拨 
线 器 时 ， 应 将 拨 线 器 开关 7 关闭 。 

4. 自动 剪 线 原理 、 顺 序 和 剪 线 凸 轮 的 时 机 调 准 

自动 前 线 主要 由 以 下 四 个 动作 组 成 : 梭 尖 挑 上 线 (图 4- 
8a) ; 动 刀 拨 开 线 (后 退 ， 图 4-8b); 动 刀 钓 住 上 下 线 (前 进 ， 
图 4-8c) ; 剪 线 (图 4-8d)。 

当 机 针 颖 至 最 后 一 个 线 迹 ， 到 达 最 低位 置 时 ， 梭 人 尖 钓 住 面 
线 ; 安装 在 旋 梭 附近 的 动 刀 装置 产生 后 退 动 作 ; 动 刀 涉 钓 住 底 
面 线 ， 当 机 针 开 始 上 升 后 拉 出 缝 线 ， 动 刀 向 前 运动 ; 产生 剪 线 
动作 。 剪 线 过 程 的 动作 顺序 大 致 如 图 4-9 所 示 。 
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图 4-8 自动 剪 线 4 个 动作 
a) 梭 尖 挑 上 线 b) 动 刀 拨 开 线 (后退 ) 
c) 动 刀 钩 住 上 下 线 (前 进 ) ”d) 剪 线 





















































图 4-9 自动 剪 线 动 作 过 程 
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(1) 剪 线 凸 轮 的 时 机 剪 线 凸 轮 的 时 机 ， 只 要 对 准 机 壳 与 
上 轮 的 刻 点 ， 就 容易 调整 把 平 颖 机 倾倒 ， 用 手 转动 上 轮 ， 使 
机 针 上 升 到 上 筷 点 前 面 时 ， 用 手指 向 右边 压 住 底线 压 杆 1 (图 4- 
10a) ， 滚 子 就 会 戏 入 线 凸 轮 的 模 沟 里 面 互相 咬合 。 在 这 种 状态 ， 
把 上 轮 向 平 颖 机 正常 转动 的 相反 方向 转 ， 就 会 碰 到 上 轮转 不 动 
的 位 置 。 此 时 为 对 准 凸 轮 的 时 机 ， 使 图 4-10b 所 示 的 刻 点 与 上 轮 
的 刻 点 相 一 致 ， 即 是 棉 丝 或 化 纤 丝 通用 的 凸轮 时 机 。 

(2) 剪 线 凸 轮 的 时 机 调 准 “如 图 4-10 所 示 ， 先 顺序 松 开 剪 
线 凸轮 上 的 两 个 定位 螺钉 ， 然 后 转动 上 轮 ， 使 图 4-10b 中 两 红色 
标记 人 中 与 @ 对 准 ; 再 将 底线 压 杆 向 右 推 ， 使 滚 柱 与 凸轮 吻合 
(不 要 让 下 轴 转 动 )， 用 手指 按 平 颖 机 下 轴 反 向 转动 凸轮 (只 能 
使 凸轮 转动 ) ， 使 其 按照 图 4-10a 的 箭头 方向 转动 ; 当 凸 轮 处 在 
不 能 再 转动 的 位 置 上 时 ， 再 将 凸轮 项 住 滚 柱 。 最 后 ， 按 照 顺 序 
锁 紧 两 个 定位 螺钉 。 









































按 此 方向 
转动 川 轮 
< 





图 4-10” ”前线 凸轮 的 时 机 确定 
1 一 底线 奈 杆 2 一 前 线 凸轮 3 一 滨 柱 4 一 凸轮 环 5 一 定位 螺钉 

此 外 ， 在 凸轮 环 不 动 的 情况 下 ， 应 将 剪 线 凸 轮 压 住 凸 轮 环 ， 
再 按照 相反 的 顺序 旋 紧 螺钉 。 在 此 种 状态 下 ， 应 注意 以 下 两 个 
问题 ; 

1) 上 轮 刻 点 是 表示 凸轮 定位 配合 用 的 标准 值 。 在 使 用 棉线 
或 化 纤 线 时 ,位 置 配合 可 以 提前 2 左右 ， 也 可 以 推 后 5° 左右 。 
但 此 时 应 当 检 查 一 下 切 刀 在 针 板 下 面 是 否 确 实 可 以 将 面 线 切断 
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为 两 截 。 凸 轮 位 置 配 合 太 前 或 太后 ， 有 时 会 引起 留 在 针尖 处 的 
面 线 线头 太 短 ， 以 至 在 剪 线 动作 后 会 立即 使 面 线 从 针 孔 中 脱出 。 
此 外 ， 还 会 出 现 滚 柱 不 能 进入 剪 线 凸 轮 槽 内 的 现象 ， 应 予以 注 
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2) 在 使 用 棉线 或 化 纤 线 作为 颖 线 时 ， 剪 线 时 间 的 配合 基本 
上 是 相符 的 ， 但 在 使 用 化 纤 线 中 的 小 号 规格 线 时 ， 则 较 易 使 起 
颖 时 面 线 从 针 孔 内 脱出 ， 有 时 会 出 现 1 针 至 数 针 的 跳 针 。 

在 遇 到 此 种 情况 时 ， 应 作为 化 纤 线 中 的 特殊 情况 来 对 待 ， 
需要 用 以 下 方法 调整 : 将 机 壳 后 端 处 的 刻 点 (图 4-10b 中 的 红 
色 标 点 中) 对 准 上 轮 刻 点 (图 4-10b 中 的 绿色 标点 @@); 起 缝 
时 ， 应 先 慢 速 (800r/min) 起 动 颖 出 1 个 线 迹 。 

5. 动 刀 的 运动 位 置 调试 

1) 动 刀 的 正确 动作 。 如 图 4-11 所 示 ， 动 刀 处 在 最 大 运动 量 
时 的 动 刀 位 置 应 在 动 刀 前 尖端 离 机 针 中 心 线 后 退 3 ~3. 5mm 的 位 




















图 4-11 动 刀 的 正确 动作 
a) 最 后 退 时 b) 定位 
1 一 针 中 心 ”2 一 动 刀 3 一 动 刀 位 置 相 合 槽 
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置 上 。 若 后 退 量 太 少时 ， 往 往 会 出 现 刀 有 具 钧 住 底线 或 面 线 的 现 
象 。 若 后 退 量 太 多 ， 则 会 使 动 刀 与 送料 牙 相 磁 。 因 此 ， 动 刀 的 
运动 位 置 配合 必须 精确 调 至 最 佳 状 态 。 

装 在 规定 部 位 上 的 动 刀 精 确定 位 位 置 应 在 使 动 刀 的 外 周正 
好 舰 入 切 刀 安 装 架 上 的 V 形 槽 沟 内 的 位 置 上 。 

2) 动 刀 位 置 的 调节 方法 。 动 刀 位 置 的 调节 是 在 平 缝 机 人 处 在 
停 转 的 状态 下 ， 左 右 改变 动 刀 连 杆 销 ( 详 见 图 4-12 中 的 1) 位 
置 。 其 具体 做 法 是 : 

@ 如 图 4-12 所 示 ， 先 松 开动 刀 连 杆 销 1 上 的 固定 螺母 。 

@ 按照 图 4-13 所 示 的 定位 要 求 ， 或 左 或 右 移动 动 刀 连 杆 
销 1， 使 切 刀 安装 架 上 的 动 刀 位 置 配合 用 的 V 形 槽 沟 恰好 与 动 刀 
的 外 周 相 山 合 。 

@) 调 至 最 佳 位 置 后 ， 旋 紧 动 刀 连 杆 销 1 上 的 固定 螺母 。 

在 左右 移动 动 刀 连 杆 销 位置 时 ， 向 右 调节 ， 后 退 量 加 大 ，; 
向 左 调节 ， 则 后 退 量 减 小 。 

3) 如 出 现 只 用 动 刀 连 杆 销 调节 效果 不 理想 时 ， 可 按照 图 4- 
13 的 顺序 再 作 调整 。 
























































图 4-12” 动 刀 位 置 的 调节 
1 一 动 刀 连 杆 销 2 一 V 形 槽 沟 3 一 切 刀 驱动 臂 
4 一 驱动 臂 挡 板 ，5 一 紧 固 螺 钉 6 一 前 线 凸 轮 7 一 凸轮 环 
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松 开动 刀 连 杆 销 1 上 的 固定 螺母 

















重新 调整 动 思 连 杆 销 1 的 中 心 位 置 ,使 其 与 切 刀 驱动 臂 3 上 长 孔 中 央 处 的 V 形 
槽 沟 2 相 吻 合 。 然 后 , 旋 紧 固定 螺母 
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驱动 臂 挡 板 4 上 的 两 只 紧 固 螺钉 5 

















豆 











移动 切 刀 驱动 辟 3, 使 切 刀 安装 架 上 的 V 形 槽 与 动 刀 外 周 恰好 符合 。 在 该 位 置 
上 ,再 将 驱动 臂 挡 板 4 推 上 去 然后, 旋 紧 紧 固 螺 钉 5 
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分 别 松 开 剪 线 凸 轮 6 和 凸轮 环 7 上 的 两 只 紧 固 螺钉 

















M4 


将 上 轮 上 的 红 刻 点 (图 4-10b)@ 与 机 壳 后 端 上 的 红 刻 点 中 对 准 
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用 手指 将 剪 线 凸 轮 6 上 的 紧 固 螺 钉 向 操作 者 方向 转动 ,然后 将 底线 压 杆 向 右 推 
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左右 移动 凸轮 ,使 其 凸轮 与 深 柱 吻合 




















在 此 状态 下 ,一 边 将 凸轮 轻 轻 向 右 侧 方向 拉 , 一 边 朝 箭头 方向 ( 操 
作者 一 侧 ) 转动 凸轮 ,使 其 转 到 底 (不 能 再 转动 为 止 ) 
! 
暂时 固定 住 凸轮 上 的 两 个 紧 固 螺 钉 ,检查 下 列 各 项 内 容 : 带 轮 的 刻 
点 是 否 已 对 准 ; 滚 柱 是 否 顺利 进入 凸轮 槽 内 ; 切 刀 后 退 量 是 否 在 3 ~ 
3. 5mm 范围 内 ,确认 后 , 旋 紧 两 个 凸轮 紧 固 螺 钉 
! 
将 凸轮 环 推 至 凸轮 上 ,并 旋 紧 紧 固 螺钉 
图 4-13” 动 刀 位 置 的 调整 
6. 定 刀 的 正确 安装 方法 
定 刀 的 正确 安装 方法 如 图 4-14 所 示 。 在 以 机 针 下 落 点 正好 
处 在 针 板 孔 中 心 位 置 为 标准 的 前 提 下 ， 安 装 好 的 切 刀 拦 线 板 与 
定 刀 刀 尖 之 间 的 正确 距离 应 为 0.Smm， 而 从 机 针 中 心 至 定 刀 刀 
尖 之 间 的 距离 约 为 4mm。 定 刀 的 刀 尖 应 处 在 安装 面 上 面 的 
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0. 6mm 位 置 上 。 


定 刀 安装 的 
位 置 ( 调 全 中 心 ) ~ 













8 于 和 9 长 一 
剪 线 结束 后 的 缝 线 长 度 


图 4-14 定 刀 的 正确 安装 

1 一 机 针 中 心 2 一 切 刀 拦 线 板 3 一 动 刀 4 一 针 板 下 部 5 一 定 刀 6、7、8 一 螺钉 

定 刀 除了 标准 的 安装 位 置 之 外 ， 
还 可 以 向 右 移动 进行 安装 。 图 4-15 
所 示 为 定 刀 向 右 移 动 时 的 安装 位 置 。 
在 这 种 情况 下 ， 面 线 和 底线 露出 刀 
具 的 长 度 不 仅 必须 比 标准 安装 位 置 
时 的 切 刀 移动 距离 要 长 ， 而 且 由 于 
剪 线 的 时 间 被 推迟 ， 因 此 留 在 针尖 
处 的 面 线 长 度 也 应 留 足 加 长 。 

若 改 变 定 刀 尖 的 安装 角度 ， 剪 
切 颖 线 的 效果 就 会 不 一 样 。 但 在 一 
般 情 况 下 ， 当 定 刀 与 动 刀 的 刀刃 部 
分 完全 吻合 时 ， 则 前 切 的 效果 为 最 ”图 4.15 定 刀 向 右 移 安装 
佳 。 在 调整 定 刀 位 置 或 调换 定 刀 时 ， 1 一 旋 梭 2 一 动 刀 3 一 压 线 板 
应 调整 定 刀 的 安装 角度 。 安 装 角 度 的 正确 位 置 如 图 4-14 所 示 ， 
以 确保 刀刃 的 锋利 性 。 

在 使 用 化 纤 线 时 ， 将 定 刀 向 右 移 动 ， 也 可 以 使 剪 线 时 间 推 
迟 。 此 外 ， 为 了 调整 得 更 加 完美 ， 还 应 当 进 行 剪 线 凸 轮 部 件 的 





定 刀 向 右 移 动 | 时 











1 
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位 置 配合 调节 。 

切 刀 拦 线 板 的 正确 安装 方法 为 : 必须 使 机 针 下 落 点 正好 对 
准 针 板 孔 的 中 心 点 。 

7. 第 2 夹 线 器 的 张力 

(1) 第 2 夹 线 需 张力 的 检查 方法 “” 先 将 挑 线 杆 处 在 稍 离 上 
极限 位 置 附近 (偏向 操作 者 一 侧 方 向 ) 上 抬 起 压 脚 ， 再 将 底线 
压 杆 (图 4-10) 向 右 推 。 在 此 状态 下 ,检查 第 2 夹 线 器 的 活动 
范围 是 否 在 0.5 ~ lmm 内 。 

(2) 第 2 夹 线 顺 张力 的 调整 ”张力 过 大 时 ， 可 按 图 4-16 所 
示 ， 松 开 螺 钉 1， 将 松 线 杆 2 向 右 推 ; 张力 太 小 时 ， 则 松 开 螺钉 
1， 将 松 线 杆 2 向 左 移 ， 调 整 后 再 牢 牢 旋 紧 螺钉 。 




















图 4-16 第 2 夹 线 器 张力 的 调整 
1 一 螺钉 ”2 一 松 线 杆 





8. 刀刃 的 磨 法 
对 切 刀 效果 起 最 大 影响 的 因素 是 定 刀 的 刃 尖 形状 。 通 常 ， 
只 要 定 刀 的 刀刃 磨 锋利 ， 就 可 以 
使 剪 切 动作 顺利 。 必 须 使 定 刀 的 
刃 面 与 动 刀 的 切 刃 部 位 相互 能 接 
触 。 刃 部 (8 区 ) 
在 研磨 刀刃 时 ， 只 要 按照 图 多 万 
4-17 所 示 ， 研 磨 刀刃 的 4 面 ， 即 (全 一 一 一 
可 使 定 刀 保 持 锋 利 度 (应 注意 图 
4-17 所 示 的 形状 ) 。 刃 部 (8B 面 ) 人 








注 总 角度 


研 塔 面 (4 面 ) 
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呈 圆 形 时 就 会 变 钝 ， 影 响 剪 切 效 果 。 在 研磨 时 ， 切 勿 变动 刃 部 
(B 面 ) 的 角度 。 

当 刀 刃 十 分 锋利 但 剪 切 效果 仍 不 太 理 想 时 ， 可 能 是 动 刀 与 
定 刀 的 刃 面 左右 两 侧 同 时 都 未 相互 接触 的 缘故 。 此 时 ， 应 当 修 
正定 刀 的 倾斜 角度 。 

在 修正 定 刀 的 倾斜 角 度 时 ， 必 须要 使 动 刀 C 部 分 和 D 部 分 
与 定 刀 同时 相 接触 ， 如 图 4-18 所 示 。 为 了 使 动 刀 和 定 刀 的 刃 尖 
周围 部 分 都 充分 发 挥 作用 ， 可 适当 改变 图 4-19 中 的 箭头 所 示 的 
角度 。 








3 定 少 


图 4-18 动 刀 的 C、 部 分 与 图 4-19 ” 按 箭头 方向 
定 刀 必须 同时 接触 改变 定 刀 角度 





1 一 动 刀 2 一 定 刀 
若是 万 部 分 一 侧 剪 切 效果 不 理想 时 ， 应 减 小 图 4-17 中 的 刀 
刃 角 度 ; 硅 是 C 部 分 一 侧 剪 切 效 果 不 好 时 ， 则 应 加 大 这 一 角度 。 
9. 动 刀 的 调换 
1) 取出 动 刀 的 顺序 如 图 4-20 所 示 。 


先 松 开动 刀 连 杆 螺钉 (图 4-21) 
| 

用 3mm 的 内 六 角 扳手 ,如 图 4-22 所 示 , 将 动 刀 螺 钉 3 松 开 后 取出 
! 

将 动 刀 牙 叉 螺 钉 1( 图 4-22) 松 开 后 取出 ,再 拿 起 动 刀 牙 又 2 ,将 动 刀 的 销 子 从 

动 刀 牙 又 的 又 槽 内 拔 出 



































人 








全 



































| 
取出 动 刀 的 销 子 之 后 ,将 动 刀 滑 向 左 侧 并 从 动 刀 牙 义 下 面 取出 


图 4-20 ”取出 动 刀 的 顺序 
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图 4-22 取出 动 刀 
图 4-21 松 开 动 刀 连 杆 螺钉 1 一 动 刀 牙 又 螺钉 
1 一 螺钉 2 一 动 刀 连 杆 2 一 动 刀 牙 又 “3 一 动 刀 螺 钉 








2) 安装 动 刀 的 顺序 与 1) 相反 。 在 旋 紧 动 刀 螺 钉 之 后 ， 用 
手动 一 下 动 刀 ， 检 查 是 否 顺 滑 ， 但 不 应 松动 ; 然后 将 动 刀 牙 叉 
的 牙 义 槽 能 进 动 刀 销 ， 再 将 动 刀 牙 又 螺钉 旋 紧 。 

在 动 刀 连 杆 2 (图 4-21) 左右 移动 时 ， 应 检查 一 下 动 刀 是 
否 可 以 活动 。 

10. 切 刀 拦 线 板 的 调换 

调换 切 刀 拦 线 板 时 ， 可 先 松 开 图 4-14 中 的 螺钉 7 和 8， 在 
螺钉 6 紧 固 状态 下 进行 调换 。 如 果 定 刀 的 安装 角度 已 有 变动 时 ， 
应 参照 本 节 的 “6. 定 刀 的 正确 安装 方法 ”再 重新 调整 。 

11. 底线 压 杆 的 调整 

在 进行 剪 线 动 作 时 ， 如 果 底 线 压 杆 出 现 如 图 4-23 所 示 的 底 
线 压 杆 3 朝 梭 世 套 方向 伸 人 过 多 的 现象 时 ， 就 会 使 梭 世 停止 转 
动 。 剪 线 后 底线 线头 过 短 时 ,会 产生 起 缝 时 的 脱 缝 现象 。 

与 以 上 现象 相反 ， 当 底线 压 杆 3 伸 人 不 足 时 ， 面 线 从 底线 
压 杆 前 端 脱出 ， 剪 线 后 留 在 针尖 处 的 面 线 太 短 ， 也 会 造成 颖 线 
脱 线 现象 。 

(1) 底线 压 杆 的 正确 位 置 ” 在 将 离合 器 板 1 (图 4-23) 朝 
箭头 标记 〈 右 侧 ) 方向 推 人 的 状态 下 ， 轻 轻 拉 出 底线 。 此 时 ， 
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图 4-23 ”底线 压 杆 的 位 置 
1 一 离合 器 板 2 一 连 杆 销 3 一 底线 压 村 “4 一 螺钉 

如 图 4-24 所 示 ， 将 底线 压 丁 前 端 ( 旋 梭 压 
板 ) 与 梭 芯 上 部 的 切口 之 间 的 距离 调 至 1.0 
~1. 5mm; 再 将 底线 压 杆 的 后 端 与 底线 压 杆 
的 刻 线 标志 相对 准 。 

(2) 底线 压 杆 的 调整 方法 ” 先 松 开 螺 ”图 4-24 底线 压 
钉 4 (图 4-23)， 调整 底线 压 杆 的 前 端 ( 梭 。 杆 前 端 与 梭 芯 上 
世 压 板 ) ， 可 移动 连 杆 销 2 调整 底线 压 杆 的 ”部 切口 之 间 的 距离 
深度 。 调 整 后， 应 旋 紧 连 杆 销 的 紧 固 螺钉 。 

连 杆 销 的 定位 标准 ， 在 离合 器 板 推 向 右 侧 的 状态 下 ， 下 轴 
应 与 丁字 型 板 的 前 端 保持 平行 的 位 置 。 

12. 离合 器 板 和 剪 线 磁铁 的 调整 

前 线 磁铁 的 行程 应 为 6mm， 如 图 4-25 所 示 。 





















































图 4-25 前线 磁铁 的 行程 
1 一 底线 压 杆 2 一 螺钉 ”3 一 前 线 磁铁 螺钉 
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离合 器 板 和 磁铁 的 安装 位 置 应 在 剪 线 磁 铁 被 吸引 时 ，A 部 
分 间隙 应 在 0. 1 ~0.5mm。 在 这 一 位 置 上 ， 应 将 剪 线 磁 铁 螺 钉 5 
牢 牢 旋 紧 。 
13. 切 刀 安装 架 的 装 取 方 法 
取出 切 刀 安 装 架 的 操作 顺序 如 图 4-26、 图 4-27 所 示 。 
先 取出 旋 梭 








! 
取出 丁字 形 连 杆 螺钉 4 
再 取出 底线 压 杆 螺钉 3 
取出 动 刀 连 杆 螺钉 2 和 切 刀 安 
装 板 螺钉 5 





























| 
取 下 切 刀 安装 架 1 








图 4-27 装 取 切 刀 安装 架 
1 一 切 刀 安 装 架 2、4 一 连 杆 螺钉 
3 一 底线 压 杆 螺钉 ”一切 刀 安 装 板 螺钉 











图 4-26 取出 切 刀 安装 架 的 操作 

14. 倒 颖 扳手 开关 的 调整 

可 以 将 倒 缝 扳手 开关 1 调节 在 便于 操作 的 位 置 上 (图 4- 

28) : 松 开 螺钉 2， 上 下 移动 倒 颖 扳手 开关 1， 即 可 调整 高 度 。 
调 好 之 后 ， 应 旋 紧 螺钉 2。 











图 4-28 倒 颖 扳手 开关 装置 的 调整 
1 一 倒 缝 扳手 开关 ”2 一 螺钉 
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15. 同步 器 的 调换 方法 
当 同 步 需 出 现 故障 ， 或 者 不 能 检测 上 下 停 位 的 情况 下 安全 
或 者 高 速 旋转 出 现 失控 等 现象 时 ， 应 按 








电路 进入 了 工作 状态 ， 邓 
照 顺 序 进 行 调换 同步 器 。 调 换 同 步 器 的 顺序 如 图 4-29 所 示 。 
育 下 带 田 , 松 开 带 轮 定位 螺钉 后 ,取出 带 轮 ( 图 4-30) 


























区 下 电源 软 线 定位 螺钉 和 定子 安装 架 螺 钉 ( 两 个 ) ,取出 定子 




















v 


紧 固 螺钉 ,将 新 换 上 的 定子 固定 住 


























v 








定子 安装 架 是 塑料 制 成 的 ,安装 时 紧 固 螺 钉 的 扭矩 应 控制 在 150N. cm 左右 

















M4 


旋 紧 电源 软 线 紧 固 螺钉 


v 


安装 带 轮 时 ,必须 使 第 1 螺钉 碰 到 上 多 
装 架 的 凸 边 与 上 轮 端面 之 




















的 平面 ,而 且 应 如 图 4-31 所 示 , 其 左右 
间 的 距离 调节 在 (1 + 0.2)mm 的 位 置 上 




















v 


轮 , 检 查 是 否 有 碰 擦 的 现象 














手 试 转 带 











v 











不 应 与 软 线 相 碰 











注意 V 带 

















配 上 软 线 ,再 挂 上 V 带 ， 








v 








使 机 针 下 停 位 ,再 接 通 电源 开关 。 平 颖 机 运转 至 上 停 位 ,车 停 位 偏 
否 正 确 


差 太 大 ,应 检查 一 下 带 轮 的 定位 螺钉 位 置 是 





























计 








立 


使 平 颖 机 低速 运转 ,检查 有 无 摩擦 声 ,在 装 上 六 


有 无 摩擦 声 











了 # 单 后 ,再 检查 一 次 






































! 
轮 的 磁铁 安装 架 定位 螺钉 ,调节 上 下 停 针 位 置 


图 4-29 调换 同步 右 的 顺序 
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图 4-30 取 下 带 时 与 带 轮 

16. 自动 抬 压 脚 装置 (AK 一 30 或 [0 
AK 一 31) 的 调整 

1) AK 一 30 使 用 方法 。 在 缝 制 过 程 中 
需要 抬 压 脚 时 ， 应 先 平 颖 机 停 转 ， 再 使 用 
膝 提 开关 ; 关闭 开关 后 ， 压 脚 自动 放下 。 

2) AK 一 31 的 使 用 方法 。 将 脚 踏 板 
返回 中 立 状 态 ， 平 颖 机 停 转 。 

3) 抬 压 脚 行程 的 调节 步骤 如 图 4-32 所 图 4.31 定子 安装 架 与 
上 轮 端 面 的 距离 














定子 安装 架 























修 o 

















松 开 连接 件 的 紧 固 螺母 1( 图 4-33a) 
| 
松 开 挡 块 2( 图 4-33b) 的 紧 固 螺钉 ,再 将 挡 块 2 向 下 推 到 底 
































! 
在 上 述 状态 下 , 便 电 区 线 冉 吸 收 ,观察 压 脚 上 天 最 是 否 可 达到 的 10mm. 如 上 天 
量 超过 10mm 时 ,应 将 柱 塞 逆 时 针 方 向 转动 进行 调整 ,如 上 升 量 不 足 10mm 时 , 则 
应 顺 时 针 方向 转动 , 调 至 10mm 






































二 


使 电磁 线圈 吸收 ,向 上 提 挡 块 2, 一 直 靠 到 油箱 为 止 






































v 


关闭 膝 提 开 关 之 后 ,再 将 挡 块 2 向 上 转 一 圈 























将 挡 块 2 的 紧 固 螺母 了 及 连接 件 紧 国 嘛 计 旋 紧 


























如 图 4-33c 所 示 ,将 抬 压 脚 挡 块 6 向 E 提 直下 到 与 油箱 林 记 触 ,然后 进行 调整 ， 
使 从 油箱 内 露出 的 膝 提 压 杆 3 与 压 脚 提升 杆 4 的 凹 部 分 之 间 的 间隙 约 为 1mm( 图 
4-33c) 






































! 
将 抬 压 脚 挡 块 6 的 紧 固 螺钉 旋 紧 
图 4-32 ” 抬 压 脚 行程 的 调节 步骤 
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图 4-33” 拾 压 脚 行程 的 调节 
1 一 紧 固 螺 母 2 一 挡 块 3 一 膝 提 压 杆 
4 一 压 脚 提 升 杆 ”5 一 紧 固 螺钉 ”6 一 抬 压 脚 挡 块 


17. 防空 转 的 带 弹 簧 权 芯 套 

















采用 这 种 梭 芯 套 ， 其 弹簧 张力 调整 方法 应 按照 下 列 要 领 进 
行 : 梭 芯 空转 时 ， 加 大 防空 转 弹簧 压力 ;松紧 度 不 好 时 ， 减 小 
防空 转 弹簧 压力 。 

1) 防空 转 弹 签 的 弹簧 压 力 调节 方法 ， 如 图 4-34 所 示 。 先 将 
旧 平 颖 机 机 针 搬 入 梭 芯 套 内 ， 往 上 抬 起 后 ， 再 将 弹簧 拆 下 (应 
用 拇指 防止 弹 得 被 弹出 ) ， 通 过 改变 弹簧 上 的 圆 顶 状 部 分 的 高 度 
来 调节 弹 得 压力 〈 不 要 让 弹簧 不 固定 的 一 端 露出 梭 芯 套 ) ; 先 
嵌入 边 端 1， 插 上 机 针 ， 然 后 在 强 答 中 央 部 位 浮 起 的 状态 下 诬 入 
边 端 2。 
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图 4-34 ”防空 转 弹簧 压力 的 调节 

2) 梭 世 安装 。 须 按 图 4-35 所 示 
的 绕 线 方向 安装 梭 芯 。 

若 在 高 、 低 速 运转 时 缝 线 收 线 
不 好 ， 应 调整 底线 张力 和 防空 转 弹 
得 张力 。 低 速 缝 制 时 松紧 度 太 小 ， 
应 增 大 张力 ; 高 速 缝 制 时 松紧 度 太 
大 ， 应 减 小 张力 。 

当 出 现 梭 芯 空转 、 高 低速 缝 线 
收 线 不 好 时 ， 采 用 防空 转 的 带 弹 短 
权 芯 套 有 较 好 效果 。 


4.4 缝 幼 质量 中 的 问题 与 维修 方法 


常见 的 缝 幼 质量 问题 有 : 缝 料 起 锌 、 颖 料 潜 移 、 结 线圈 、 跳 
针 、 断 面 线 等 。 这 些 故 障 的 现象 、 产 生 原因 和 维修 方法 见 表 4-4。 
表 4-4 DDL-5570/5580 型 平 颖 机 缝 幼 常见 故障 、 产 生 原 因 和 维修 方法 





图 4-35 ” 梭 芯 安装 





















































故障 现象 原 因 维修 方法 
尽 可 能 采用 细 号 机 针 或 使 
机 针 太 粒 用 KN 针 (普通 针 )， 例 如 
缝 料 起 皱 : 因 颖 DB x1 11*—DB x1KN9# 
缩 、 颖 性 引 起 了 线 迹 过 线 道 不 通畅 | 修正 过 线 首 
附近 的 缝 料 产生 皱纹 
底面 线 以 不 跳 针 为 前 提 ， 尽 量 提 
rrr 旋 梭 定时 配合 
张力 太 大 Ra 前 旋 梭 时 间 配 合 ， 改 善 收 、 





放 线 动作 
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( 续 ) 
故障 现象 原 因 维修 方法 
送料 定时 配合 | 相对 于 机 针 ， 推 迟 送料 动 
太 早 作 ， 以 达到 送料 收 紧 的 目的 
挑 线 杆 行程 太 | 向 右 移 动机 这 上 的 拦 线 板 ， 
底面 线 大 减 小 由 挑 线 杆 提 供 的 面 线 量 
张力 太 大 | 夹 线 纂 行程 
0 加 大 夹 线 先行 程 
使 用 了 不 光滑 | 
i 采用 乙烯 类 化 纤 线 
在 能 正常 送料 的 前 提 下 ， 压 
压 脚 压力 太 大 | 力 尽 量 调 至 最 小 限度 。 如 使 压 
本 脚 能 稍 浮 起 ， 则 更 有 效果 
”人 | 压 脚 背面 加 工 
砂 乡 A 区 磨 YY 
良 用 砂纸 等 磨 平滑 
上 使 用 了 不 易 滑 | 采用 聚 四 氟 乙 烯 处 理 或 
ee 动 的 布料 “ 尼 达 科斯 ”处 理 过 的 压 肢 
缩 、 色 看 引起 了 线 迹 
针 板 孔 太 大 | 采用 孔 小 的 针 板 
附近 的 缝 料 产生 皱纹 人 
压 脚底 面 的 送 | “采用 送料 槽 尺寸 小 或 无 村 
I 
颖 料 带 | 料 模 太 大 的 压 脚 
皱 压 脚 平行 度 不 
调换 压 脚 或 压 杆 
针尖 已 破损 ”| 调换 新 机 针 
送料 牙 高 度 太 | 在 不 影响 送料 前 提 下 降低 
高 送料 牙 的 高 度 
送料 和 的 尖 喘 | 将 送料 牙 尖 端 麻 尖 
已 磨损 
送料 不 | 送料 牙 的 间距 
采用 细 间 距 的 送料 
采用 细 间 距 的 送料 牙 
送料 牙 倾斜 度 | ”使 送料 牙 前 端 上 翘 ， 改 善 
不 良 前 引导 的 效果 
透 笠 牙 平行 度 
ee 调换 新 送料 牙 
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( 续 ) 
故障 现象 原因 维修 方法 
钾 速 太 快 降低 转速 
色 料 起 皱 ， 因 颖 采用 前 引导 漆 轮 靖 助 送料 
缩 、 色 竹 引 起 了 线 迹 装置 
附近 的 缝 料 产生 皱纹 二 他 用 手 将 缝 料 适量 朝 后 拉 辅 
助 作 ， 
kaa 采用 角 制 覃 全 (编导 为 
B9117552 A00) 
送料 牙 位 置 大 | 在 不 影响 送料 的 前 提 下 ， 
高 尽量 降低 送料 牙 的 高 度 
送料 再 尖端 部 | 检查 和 调整 ， 将 送料 牙 订 
已 被 磨 平 尖 
送料 不 | 送料 齿 间 距 太 
i | 调换 为 细 间 距 的 送料 牙 
良 栈 
送料 牙 的 倾斜 | 调整 送料 牙 的 倾斜 度 ， 使 
缝 料 潜 移 ， 在 送料 Pa ep 
方向 上 ， 上 下 两 层 细 
， 闫 料 扑 合 
料 出 现 送料 错位 ”送料 时 间 配 全 | 重新 调整 送料 的 时 间 配 合 
a 过 迟 
上 将 导 疗 压力 调 至 最 小 限度 
下 层 布料 ”2 (以 不 影响 送料 动作 为 前 
缝 料 潜 移 压 脚 压力 太 
膨 千 力 太太 | 所) 。 如 能 使 压 脚 稍 许 浮 起 ， 
压 脚 不 则 效果 更 佳 
压 脚 底面 加 工 
全 | 用 砂纸 等 磨 平滑 
不 良 
加 工 对 象 是 难 | 使 用 经 聚 四 氟 乙 烯 以 及 其 
以 滑动 的 锋 料 | 他 方式 处 理 过 的 压 脚 部 件 
甸 速 太 快 降低 转速 
| 颖 线 张力 太 小 检查 和 调整 缝 线 张力 
结 线圈 ， 在 颖 线 的 Oe ue 
交合 点 上 ， 缝 料 正 反 行程 太 短 加 大 行程 
面 出 现 突 发 性 线圈 赤 线 微 | 锋线 张力 太 小 | 加 大 张力 
wj0000c 调节 不 良 | 夹 线 筑 与 机 壳 | 使 其 夹 线 簧 与 机 壳 面 不 相 
面相 和 碰 
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( 续 ) 
Eee 原因 维修 方法 
句 右 移动 机 壳 拦 线 板 ， 减 少 
挑 线 杆 行程 太 大 向 右 移 动 寺 寺 线 板 


结 线圈 : 在 缝 线 的 
交合 点 上 ， 缝 料 正 反 
面 出 现 突 发 性 线圈 


而 线 
底线 





由 挑 线 杆 提供 的 面 线 供 线 量 





旋 梭 痢 


分 不 


良 





旋 梭 配合 时 间 
过 早 


ral 


使 用 短 棉纱 线 时 ， 符 合 标 
准 要 求 或 稍 许 推迟 一 点 








旋 梭 配合 时 间 
太 晚 








使 用 化 纤 线 时 ， 应 符合 标 
准 要 求 或 稍 许 提早 一 点 


rT 





旋 梭 与 梭 压 板 
间 际 太 小 


加 大 旋 梭 与 梭 压 板 之 间 的 
间隙 ， 使 旋 梭 脱 线 顺利 








旋 梭 部 位 油 量 
太 小 











增加 油 量 ,使 其 适中 














旋 梭 部 件 不 良 | ”车 旋 梭 部 件 质量 出 现 问题 ， 
(被 钩 住 ) 应 调换 
线 道 不 畅 修正 线 道 





面 线 过 | ” 线 道 部 分 有 症 


线 部 分 不 | 点 


民 








面 线 在 通过 线 
过 程 中 被 钧 住 











区 

















修正 或 磨 平 过 线 道 











梭 芯 套 内 的 底 
线 空 转 




















际 用 装 有 弹簧 的 防空 转 
梭 芯 ， 或 在 梭 芯 套 内 填 一 块 
薄 布 ， 以 防止 空转 











梭 芯 或 梭 忆 套 


权 芯 或 | 部 件 上 的 位 置 配 
梭 芯 套 部 | 合 不 良 ， 底 线 常 


件 不 


良 





调换 梭 世 或 梭 芯 套 








被 钩 住 
梭 芯 在 绕 线 时 | 缝 线 张力 是 否 太 强 或 太 弱 
质量 不 良 质量 不 好 时 应 重新 绕 线 








发 世 套 上 的 张 
力 调节 得 不 良 











调换 梭 芯 套 
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故障 现象 


原 因 


( 续 ) 


维修 方法 





结 线圈 : 在 缝 线 的 
交合 点 上 ， 缝 料 正 反 





面 出 现 突 发 性 线圈 





送料 不 


送料 时 间 配 合 
不 良 ， 送 料 牙 高 
度 太 低 





对 照 标 


准 要 求 ， 稍 许 推迟 


(使 用 棉线 、 短 纱 线 时 ) 或 


提早 (使 
动作 的 同 


调 高 (最 





用 化 纤 线 时 ) 送料 
时 ， 将 送料 牙 高 度 
高 不 超过 1mm) 











良 


压 脚 不 


压 脚 出 现 浮 起 
现象 


调整 奈 脚 高 度 








压 脚底 面 的 送 
料 槽 太 小 或 者 没 
有 槽 沟 ( 粗 线 、 
间距 大 时 ) 





料 模 尺寸 大 的 压 脚 





而 线 





夹 线 器 不 良 ， 夹 线 絮 出 现 
浮 起 现象 





按照 规格 ， 调 整 夹 线 咒 的 


浮 线 动作 


时 间 





针 板 孔 太 小 


采用 孔 


大 的 针 板 





相对 了 


细 





F 缝 线 来 讲 ， 机 针 太 





调换 机 


针 或 缝 线 中 的 某 一 





机 针 不 


良 


针尖 有 辛 点 











换 机 


< 
区 | 








针 (在 使 用 化 纤 线 
针尖 呈 圆 型 的 机 


























跳 针 : 出 现 局 部 性 
不 能 构成 线 迹 ， 以 影 
向 整个 线 缝 的 完整 和 


美观 








机 针 不 


机 针 壮 曲 








调换 新 


机 针 





机 针 安 装 方向 
不 对 头 





调整 方 


向 ， 习 


an 








针尖 被 磨 钝 











调换 新 


< 
5 


机 针 








相对 于 缝 线 ， 
机 针 太 细 或 太 粗 





根据 颖 线性 能 


合适 机 针 


求 ， 换 上 








旋 梭 方 





不 

















良 





究 天 已 被 说 平 
或 已 破损 








修正 梭 
梭 


尖 部 分 或 调换 新 旋 





旋 梭 动作 时 间 
配合 不 良 




















重新 进 


的 缝 料 、 





化 纤 线 或 厚 料 时 ， 
应 稍 早 些 ; 使 








作 时 间 稍 


行 调整 (根据 不 同 
缝 线 的 条 件 ， 使 用 
动作 时 间 
薄 料 时 ， 动 





























述 ) 
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( 续 ) 
故障 现象 原 因 维修 方法 
相对 于 梭 尖 动作 上 下 调整 
要 (一 般 来 讲 ， 使 用 化 纤 线 时 
针 杆 高 度 不 E 
1 村 再度 不 恨 | 应 调 高 些 ， 使 用 薄 料 时 应 稍 
调 低 些 ) 
旋 梭 方 
梭 尖 与 机 针 之 
面 不 各 空隙 尽量 育 
不 良 间 的 空 险 过 大 将 空 际 尽量 调 小 
线 环形 成 的 动 
将 缝 线 绕 
pe 将 缝 线 绕 在 机 针 上 
线 张 力 太 大 减 小 张力 ， 使 用 冷却 装置 
平 颖 机 转速 太 快 降低 锋 速 
跳 针 ; 出 现 局 部 性 





不 能 构成 线 迹 ， 以 影 
向 整个 线 颖 的 完整 和 
美观 
面 线 

史 E 和 | 











因 机 针 弯 曲 造成 送料 配合 
不 良 





调换 机 针 ， 重 新 调整 配合 
位 置 



















































































来 线 行程 
六 小 生生 
夹 线 得 
未 调节 好 
夹 线 器 张力 太 | 针对 不 良 部 位 ， 缩 短 行程 
大 或 减 小 张力 
压 脚 出 现 浮 起 | 根据 使 用 的 缝 料 特 性 ， 调 
现象 整 压 脚 高度 
未 条 全 针 板 筷 太 大 。 | 尽量 使 用 针 板 孔 小 的 针 析 
缝 料 性 能 
we 压 脚底 面 送料 | 采用 送料 槽 小 的 或 无 醒 沟 
| 守业 | 术 太 大 的 压 肢 
压 脚 平行 度 不 
Ey 重新 调整 压 脚 或 压 紧 杆 
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( 续 ) 
故障 现象 原 因 维修 方法 
穿 引 线 | 过 线 道 不 顺畅 
(0 过 线 道 部 分 有 
”| 疫 点 修正 过 线 道 
板 、 送 料 
部 件 ) 部 位 钓 住 
线 张力 太 
a 六 | “将 面 线 张力 调 至 适中 
面 线 张 | 或 太 小 
力 不 良 第 1 夹 线 器 张 
Pe 调 至 适当 张力 
机 针 弯 曲 调换 机 针 
机 针 有 伤 症 调换 机 针 
断面 线 : 在 缝 制 过 针尖 部 分 被 麻 
程 中 ， 出 现 面 线 破 列 二 调换 机 针 
或 断 线 现象 机 针 安 靶 方 所 
| 机 针 不 | 取 下 后 ， 重 新 安装 
机 针 T 缝 线 | 不 天 
上 断 线 ， 十 于 妈 线 
线 迹 | I 调换 机 
人 机 针 太 粗 或 太 
i 调换 使 用 针尖 呈 圆 形 的 机 
底线 机 针尖 部 过 于 | kN es 
sh 针 、S、J、B、 JU、 
等 ) 
夹 线 得 行程 太 
重新 调整 夹 线 得 行程 
Pi 重新 调整 夹 线 得 行程 
调节 不 良 | 来 线 器 张力 太 | yo 
重新 调整 夹 线 器 张力 
底线 过 线 部 位 
了 覆 正 过 线 部 位 上 的 症 点 
本 人 修正 过 线 部 位 上 的 疲 
梭 尖 已 被 磨 平 
修正 梭 尖 部 分 或 调换 旋 梭 
修正 梭 尖 部 分 或 调换 旋 梭 
位 不 良 旋 梭 与 梭 子 压 i 
有 线 顺利 
弛 之 问 点 隐 大 小 | 加 大 间 辽 使 脱 线 顺利 
省 梭 部 位 油 量 
Re 油 量 调 至 适中 
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( 续 ) 
放 障 现象 原 内 维修 方法 
永安 上 间 直下 
| 机 针 的 长 槽 一 侧 应 安装 面 
四 向 正 左 方 ， 或 者 将 长 槽 稍 许 





面向 操作 者 一 侧 为 宜 (如 
图 ) ， 或 将 锋线 绕 在 机 针 上 


S 和 





倒 颖 时 断 线 长 槽 一 侧 















































机 针 未 安装 好 ， 机 针 被 装 | 机 针 的 长 槽 一 侧 应 安装 面 
下 向 正 左 方 ， 或 者 将 长 槽 一 侧 
稍 许 面向 操作 者 一 侧 约 10° 

长 槽 一 侧 之 内 


© i 
空 颖 时 断 线 


使 机 针 正 好 下 落 在 孔 的 中 








































































































切 刀 拦 线 板 位 置 不 对 i 
提高 针 杆 的 高 度 
针 杆 太 低 
将 缝 线 绕 在 机 针 上 
面 线 张力 太 大 减 小 张力 
颖 速 太 快 降低 缝 速 
机 针 弯 曲 调换 机 针 
针尖 已 被 磨 平 调换 新 针 
线 颖 不 直 ， 部 分 线 机 针 不 机 针 太 组 采用 粗 规 格 针 ，KN 针 
迹 偏 斜 良 (一 节 针 ) 时 改 用 二 节 针 
布料。 偏 笠 。， 偏 儿 本 采用 短 机 针 ， 或 使 用 杆 栖 
Nt 部 长 的 机 针 (DA x1) 
、 偏 儿 
线 穿线 方法 
而 线 罕 线 方法 | 修正 穿线 部 位 
x 
过 线 道 
不 畅 针 杆 的 线 钧 不 | 试用 B1418227T00， 
良 B1418552A00 备件 
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( 续 ) 
故障 现象 原 因 维修 方法 
针尖 形状 不 良 | 使 用 圆 头 机 针 (KN 、S、 
( 选 机 针 不 妥 ) ”|J、B、U、YY 等 ) 
机 针 不 
“个 | 针 大 已 唐 损 “| 调换 机 针 
机 针 太 粗 尽 可 能 使 用 细 机 针 
机 针 温 度 太 高 | 使 用 机 针 冷 却 装置 
针 板 孔 太 小 ”| 使 用 针 孔 大 的 针 板 
es 压 脚 压力 太 大 | 尽量 减 小 压力 
送料 牙 太 高 ”| 尽量 降低 高 度 
ee 降低 转速 (防止 机 针 发 
转速 太 快 a 
送料 牙 平行 度 | 
织物 底 纱 断裂 不 良 Wu 
pe 
送料 牙 被 装 焉 | 重新 正确 安装 送料 牙 
送料 牙 架 左右 
Phau 的 消除 松动 现象 
EMXA 
EF 膨 到 现 
攻 “| 调整 压 脚 的 高 度 
到 下 个 | 慰 疝 平行 度 未 
压 脚 平 行 度 不 
良 到 调整 压 脚 或 压 紧 杆 部 件 
压 脚 压 力 太 小 | 加 大 压 脚 压力 
湿度 保持 在 65% 上 下 、 防 
室内 的 湿度 低 
= 止 针 发 热 和 带电 麻 控 
送料 间距 小 尽量 放大 间距 
收 线 不 好 : 线 迹 的 
交 结 点 或 在 上 面 或 在 0 
下 面 ， 不 规则 。 过 线 道 MR ee 
线束 上 而 站 线 不 妈 | | 过 线 道 有 伤 竟 被 | 修正 过 线 首 
过 线 道 钩 住 
下 曲 收 线 不 好 
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( 续 ) 
故障 现象 原 因 维修 方法 
旋 梭 油 量 太 多 
唱 油 量 适 
或 大 少 使 油 量 适中 
旋 梭 不 
可 旋 梭 不 良 〈 补 
钩 住 、 过 线 道 不 | ”调换 旋 梭 、 修 正 过 线 道 
良 等 ) 
梭 芯 套 张力 调 | 
节 答 不 良 调换 权 世 套 
发 妃 绕 线 不 良 
er 调整 底线 绕 线 张力 或 底线 
fe 四 绕 线 夹 线 器 的 位 置 
梭 芯 、 | 权 世 与 梭 世 套 
ER 检 蕊 套 不 谋 合 不 良 造成 调换 梭 芯 或 梭 芯 套 
交 结 点 或 在 上 面 或 在 线 出 线 量 不 良 
下 面 ， 不 规则 。 ee 
线 迹 上 面 收 线 不 好 梭 芯 套 内 的 梭 | 参照 4.2 节 17. 防空 转 的 
轴线 芯 装 入 方法 不 对 | 带 弹 得 梭 芯 套 
廊 线 
下 曲 收 线 不 好 使 用 防空 转 用 的 带 弹 得 梭 
参 世 套 内 底线 
| 误 在 本 六 亦 内 放 入 玉碎 
i 防空 转 
行程 太 大 或 太 
调整 行程 
夹 线 簧 | 小 
调整 不 良 ~ 或 
j 张力 太 大 或 太 | 好 
小 
底面 线 张力 太 小 加 大 张力 
针 板 孔 太 大 使 用 针 孔 小 的 机 针 
oi jn 扣压 脚背 面 的 退 | 使 用 退 思 模 小 的 或 无 退 刀 
缝 料 带 | 万 醒 太 大 樟 的 压 脚 
皱纹 
压 脚 平行 度 不 
调换 压 脚 或 压 杆 



































































































































126 平 缝 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
故障 现象 原 因 维修 方法 
送料 牙 平行 度 | ，、， 
收 线 不 好 : 线 迹 的 颖 料 带 | 不 良 调换 送料 牙 
交 结 点 或 在 上 面 或 在 | 皱纹 一 - - 
下 面 ， 不 规则 。 压 脚 浮 起 调整 压 脚 高 度 
Pe A 向 右 移动 机 过 过 线 杆 ， 减 
小 挑 线 杆 的 面 线 供给 量 
底线 挑 线 杆 行程 太 大 人 
下 申 收 线 不 好 使 用 过 线 杆 D1113-126- 
WAO 
: 牙 有 伤 六 
梭 攻 有 伤 1 作 尖 使 用 DAB 型 旋 梭 (11038650)| 使 用 与 机 针 11* 对 应 的 
O00 时 ， 有 可 能 出 现 针 与 梭 芯 相 |11141355 ( 旧 DAC 型 旋 梭 ) 
OOo | a ey 
ozG 磁 使 用 粗 针 时 ， 修 正 护 针 部 








4.5 机 械 故 障 及 其 维修 方法 


机 械 故 障 主 要 有 : 跳 针 、 面 线头 漏出 布 面 、 布 料 背面 不 整 
洁 、 起 颖 时 缝 线 从 针 孔 中 脱出 、 缝 线 张力 不 良 、 剪 底线 不 剪 面 


线 或 相反 、 拨 线 器 碰 不 到 机 针 等 。 产 生 的 原因 及 


表 4-5。 


故障 现象 














其 维 


修 方法 见 


表 4-5 机械 故障 产生 的 原因 及 其 维修 方法 


原 因 


维修 方法 





起 颖 时 


出 现 1 针 至 


数 针 的 跳 针 


» 





前 线 后 
留 在 针尖 
处 的 面 线 
头 太 短 


面 线 过 线 部 位 不 正 


检查 面 线 过 


[ 线 部 位 ， 调 整 过 线 








常 ， 前 线 时 面 线 张力 
太 强 











杆 上 的 缠绕 面 线 状况 以 及 








重 线 架 














座 的 过 线 杆 





位 置 





第 1 夹 线 器 的 缝 线 
张力 太 强 





将 第 1 








夹 线 融 的 夹 线 螺 母 向 左 


转动 ， 减 小 张力 





吓 


检查 和 调整 凸轮 的 定时 配合 








因 底 线 压 杆 位 置 不 


检查 底线 压 杆 紧 固 螺钉 的 松紧 








对 ， 剪 线 时 面 线 脱出 


状态 





定 刀 离 机 针 太 靠近 ， 
刀 头 太 尖 








取 下 针 板 ， 检 查 定 刀 位 置 或 修 
正 动 刀 的 伤 症 部 位 
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( 续 ) 
故障 现象 原 因 维修 方法 
0 调 至 符合 化 纤 线 (特殊 ) 的 定 
标准 凸轮 定时 过 时 | 时 要 求 
检查 旋 梭 和 拦 线 板 孔 部 分 的 伤 
切 刀 拦 线 板 、 动 刀 | 症 ， 如 有 损伤 处 ， 可 用 砂纸 麻 
和 二 | 或 旋 梭 有 问题 平 。 如 损伤 太 严重 时 ， 应 调换 新 
剪 线 后 
站 零件 
留 在 针尖 
处 的 面 线 向 右 推 入 底线 压 杆 时 ， 检 查 第 
头 太 短 2 夹 线 器 的 张力 应 在 0.5 ~ lmm 
前 线 时 ， 第 2 夹 线 间 。 人 下 加 ee 
器 的 张力 不 充足 ( 按 图 4-16 进行 调整 )。 其 次 ， 
再 检查 一 下 夹 线 器 平行 松弛 否 。 
不 符合 要 求 时 ， 请 试 着 转动 夹 线 
筑 180° 或 修正 得 的 倾斜 度 
讨 脚 的 a 代 寸 太 大 ,| 检查 压 脚 a、5 部 位 针 板 的 4 
起 颖 时 ， 或 5 部 位 的 送料 口 太 | 部 分 形状 。 其 技术 要 求 是 : 
出 现 1 针 至 大 , 故 颖 好 的 面 线 压 | @ 在 特 里 科 布 料 使 用 化 纤 线 
数 针 的 跳 针 不 住 时 ,必须 a <0.8mm, 5、4 部 位 
的 r<0.3mm 
= 加 使 用 化 纤 线 时 ， 必 须 a < 
0 5 |1.2mm，b、4 部 位 应 无 送料 口 
人 @ 使 用 棉线 时 ， 只 要 继 线 松紧 
外 概 或 压 正常 ,a、4b、4 部 位 的 送料 口 应 
脚 使 用 不 | 针 板 孔 的 4 部 位 送 | 小 
当 、 或 者 | 料 口 太 大 图 布料 越 薄 ， 布 的 密度 越 朴 ， 
压 脚 压 力 | 一 一 六 -一 一 | 锋线 越 容易 滑动 ， 针 距 越 小 ，a、 
太 小 /M4 | 和 4 部 位 的 送料 口 应 取 小 号 的 
为 好 
只 要 缝 线 松紧 度 正常 ， 机 针 以 
人 细 号 的 为 好 
针 板 孔 太 大 调换 孔 小 的 针 板 
Ra 
让 在 不 使 送料 力 减弱 的 前 提 下 ， 














采用 调 压 螺 钉 增 大 压力 
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( 续 ) 
故障 现象 原 因 维修 方法 
检查 针 杆 高 度 ， 应 按照 针 杆 刻 
旋 梭 与 机 针 定 位 不 | 度 线 2. 0mm 的 要 求 配 合 ， 使 用 
良 针织 品 面料 时 ， 应 稍 许 降 下 针 
梭 尖 多 杆 ， 推 迟 定时 配合 
不 住 面 线 , | “ 挑 线 簧 的 张力 和 运 | 减 小 张力 和 运动 量 (标准 为 5 
出 现 跳 针 | 动量 太 大 ~7mm) 
梭 尖 被 磨 平 修正 梭 尖 或 调换 旋 梭 
调整 机 针 的 倾斜 度 ， 发 现 机 全 
起 颖 时 ， 机 针 未 被 装 好 We 的 倾斜 发 现 机 针 
出 现 1 针 至 弯曲 时 ， 应 及 时 换 掉 
数 针 的 跳 针 因 梭 世 空 转 ， 底 线 | 加 大 梭 芯 压板 的 压力 ; 加 大 底 
起 颖 时 前端 被 拉 入 梭 芯 套 内 | 线 张力 
底线 头 太 | 梭 芯 压板 压力 太 大 | 减 小 压力 ， 确 认 梭 芯 应 能 空转 
短 旋 梭 有 伤痕 ， 底 线 | ”修正 旋 梭 的 伤痕 部 分 ， 或 调换 
被 前 得 太 短 旋 梭 
起 缝 时 
缓慢 起 去 800r/min) ， 颖 1 
底面 线 难 | 起 颖 时 颖 速 太 快 > J 
以 交合 
前 线 定 刀 后 退 量 过 大 调整 定 刀 
pi ee es 
线头 露出 布 | 人 加 大 第 1 夹 线 器 张力 
和 线头 留 得 | 小 
过 长 剪 线 凸 轮 定 时 太 迟 | 检查 和 调整 凸轮 的 定时 配合 
前 线 后 
起 链 处 的 |。 机 针 、 针 板 或 压 肢 
尖 处 的 参照 “起 颖 时 出 现 1 针 至 数 生 
布料 背面 不 全 不 合适 ， 使 盟 线 后 针 | me。 ee 
整洁 ， “| 尖 处 的 面 线 过 长 
竺 过 长 
机 针 太 粗 调换 为 细 针 
剪 线 后 | 切 刀 搓 线 板 、 动 帮 
起 颖 时 颖 修正 伤 症 部 位 或 调换 堆 
全 内 全 天 申 | 针尖 处 面 | 或 放权 部 位 有 伤 六 | 
Rn 线 长 度 留 | 定 刀 的 磨 法 不 对 
加 得 不 够 ”|( 太 尖 ) 时 ， 只 由 定 | 重新 磨 刀刃 或 调换 切 刀 








刀 剪 线 
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故障 现象 


原 因 


( 续 ) 


维修 方法 





针尖 处 


得 不 够 


起 颖 时 缝 


线 从 针 孔 中 
脱出 


前 线 后 


口 




















线 长 度 留 


底线 压 杆 插入 梭 世 
套 的 深度 稍 浅 一 些 ， 
故 面 线 往往 从 底线 压 
杆 中 脱出 














调整 底线 压 杆 








因 凸 轮 定时 配合 太 
迟 , 第 1 夹 线 器 张力 
太 大 ， 动 刀 与 定 刀 在 
交合 前 就 已 剪 线 (中 














停 下 电动 机 ， 在 机 针 处 在 下 停 
位 时 ， 用 手 将 底线 压 杆 推 人 梭 芯 
套 ， 再 用 手 缓慢 朝 操 作者 方向 转 
动 上 轮 。 待 剪 线 动 作 后 ， 在 挑 线 
杆 上 极限 位 置 停止 。 此 时 ， 针 尖 
处 面 线 的 长 度 若 比 脚 踏 板 操作 剪 
线 后 留 在 针尖 处 的 面 线 长 度 短 
10mm 以 上 时 ， 即 为 中 途 剪 线 现 
象 。 应 提早 剪 线 凸 轮 的 定时 配 
合 ， 减 小 第 1 夹 线 器 的 张力 


口 ， 



































LU 













































































公 出 


剪 线 后 
面 线 立 即 
从 针 孔 内 


凸轮 定时 过 早 ， 故 
连 针 边 的 面 线 也 剪 掉 
了 














如 发 生 剪 线 后 面 线 立 即 从 针 孔 
内 脱出 时 ， 是 因为 动 刀 扩 线 不 良 
而 剪断 了 留 在 机 针 附 近 的 面 线 。 
kt 时， 应 取 下 针 板 ， 使 剪 线 后 面 
线 留 出 约 20mm 长 度 。 在 此 状态 
下 将 剪 线 凸 轮 定时 配合 推迟 






























































以 交合 


起 颖 时 
底面 线 难 


起 缝 速度 太 快 ， 使 
底面 线 难 以 交合 


慢 速 起 动 (800r/min) ， 先 颖 1 
~2 针 





起 颖 时 的 
缝 线 张 力 不 


民 力 太 小 








起 缝 时 
的 面 线 张 





底线 压 杆 未 安装 正 
确 





调整 底线 压 杆 

















因 梭 芯 空转 ， 起 锋 
时 底线 张力 太 小 



































调整 底线 压 杆 ， 或 采用 带 弹 簧 
的 梭 芯 套 








低 线 、 面 线 张力 太 














小 





加 大 底面 线 的 张力 











压 脚 和 针 板 不 合适 











重新 调整 
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( 续 ) 
故障 现象 原因 维修 方法 
拨 线 器 碰 
> 线 器 安装 高 度 不 重新 调整 拨 线 器 的 安装 位 
ey 挨 线 器 安装 高 度 不 良 新 调整 毛线 器 的 安装 位 首 
到 退 量 调节 不 
_ 劲 刀 司 退 量 调节 个 | 检查 动 万 的 后 退 量 ， 调 整 剪 线 
劲 刀 后 | 良 《 切 刀 动 作 轴 的 硅 | 凸轮 的 左右 位 置 ， 以 使 切 刀 后 退 
) 5 更 虽 运 
退 量 不 足 有 位 置 或 前线 是 给 的 | 3 3。 oe " 
筋 面 线 ， 左右 位 置 不 良 ) ee 
剪 不 断 底线 
剪 线 时 | ee 本 
导线 位 置 | 未 按 规定 使 用 了 其 | 检查 放权 上 有 无 底线 引 楼 ， 若 
“| 他 类 放权 没有 引 槽 ， 应 调换 旋 梭 
不 固定 
分 查 机 针 的 安装 方法 以 及 是 否 
机 针 安装 方法 不 对 Ee W000 
减 小 夹 线 签 行程 ， 以 5 ~ 7mm 
| 
最 后 一 为 宜 
Big 以 低速 起 动 ， 检 查 跳 针 现象 
校正 旋 检 的 时 间 配 合 ( 旋 梭 定时 
旋 梭 定时 配合 不 良 。 
前 底线 ， 配合 应 比 一 般 平 色 机 稍 快 一 些 ， 
不 剪 面 线 位 置 调 在 2. 0mm) 
研磨 定 刀刃 
前 线 时 ， 定 刀 与 动 | 取 下 针 板 ， 用 | 部 
刀刃 某 思 切 刃 未 完全 吻合 | 手 移动 切 刀 ， 试 一 一 
Od 修正 定 刀 尖 
一 部 分 剪 |( 定 刀 的 安装 角度 | 着 剪 切 三 根 50* 的 倾 介 
切 不 良 。 | 位 置 、 刃 尖 面 斜 度 与 | 棉线 ， 一 起 剪 三 一 
动 刀刃 部 不 吻合 ) “| 根 不 能 前 断 时 ”| 重新 调整 定 
刀 的 安装 位 轩 



















































































第 5S 章 日 本 兄弟 DB, 一 B211 系列 
高 速 单 针 自动 剪 线 平 颖 机 


日 本 兄弟 (Brother) 系列 高 速 单 针 自动 前 线 平 颖 机 有 多 种 ， 
例如 DB, 一 C101、DB, 一 Cl1、DB, 一 C201 、DB, 一 737 、DB, 一 
B737 等 系列 。 这 里 只 介绍 DB, 一 B211 系列 的 结构 、 组 装 、 调 整 
和 故障 排除 。 为 叙述 简便 ， 以 下 简称 为 B211 系列 高 平 机 。 


5.1 结构 和 规格 
(1) B211 系列 平 颖 机 外 部 结构 “外 部 结构 主要 由 若干 操作 
部 件 组 成 ， 1 所 示 ; 其 中 ， a 5-2 所 示 。 


加 
em 


al dl 





图 5-1 B211 系列 高 平 机 的 外 部 机 构 
1 一 针 杆 “2 一 压 脚 调节 螺钉 ”3 一 操作 盘 4 一 油 窗 ”5 一 上 轮 
6 一 针 距 标 盘 7 一 倒 缝 扳手 ”8 一 快速 倒 颖 按钮 











上 





EE 二 = 
[yy EWNOEON Welle 
图 52 操作 盘 (控制 面板 ) 外 观 
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(2) B211 系列 平 缝 机 特色 装置 ”特色 装置 包括 : 前 ( 切 ) 
线装 置 、 松 线装 置 、 挡 线装 置 、 快 速 倒 缝 装置 、 针 位 检 出 装置 。 


5.2 ”机构 简 介 


1. 上 轴 、 针 杆 机 构 及 工作 原理 

上 轴 、 针 杆 机 构 如 图 5-3 所 示 ， 顺 第 头 方向 转动 上 轮 1 后 ， 
通过 上 轴 2 带动 针 杆 曲柄 3 一 通过 与 针 杆 曲柄 连接 的 挑 线 曲柄 4 
带动 挑 线 杆 组 件 5 运动 一 使 连接 在 针 杆 接头 6 的 针 杆 7 上 下 运动 
一 针 杆 在 针 杆 上 轴 套 8 和 下 轴 套 9 中 移动 。 














图 $-3 上 轴 、 针 杆 机 构 




















1 一 上 轮 2 一 上 轴 3 一 针 杆 曲柄 ”4 一 挑 线 曲柄 ”5 一 挑 线 杆 组 件 
6 一 针 杆 接头 “7 一 针 杆 ”8 一 针 杆 上 轴 套 ”9 一 下 轴 套 

2. 下 轴 、 旋 梭 机 构 及 工作 原理 

下 轴 、 旋 梭 机 构 如 图 5-4 所 示 ， 顺 箭头 方向 转 劲 上 轮 1 后， 
通过 上 轴 2 的 锥 齿轮 3 带动 竖 轴 4 的 锥 齿轮 5 进行 旋转 一 通过 
竖 轴 4 下 端的 锥 齿轮 6 带动 下 轴 锥 齿轮 7 及 下 轴 8 旋转 一 驱动 旋 
梭 9 转动 。 

3. 送料 机 构 及 工作 原理 

送料 机 构 如 图 5-5 所 示 ， 顺 第 头 方向 转动 上 轮 1 后 ， 通 过 装 
于 上 轴 2 的 送料 偏心 轮 3 带动 送料 连 杆 4 上 下 运动 一 通过 连接 
于 送料 连 杆 4 的 曲柄 连 杆 组 件 5 使 送料 摆 杆 6 摆动 ， 运 动 传递 给 
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图 5-4 下 轴 、 旋 梭 机 构 
1 一 上 轮 2 一 上 轴 3、5、6、7 一 锥 齿轮 4 一 竖 轴 8 一 下 轴 9 一 旋 梭 








图 5-5 送料 机 构 
1 一 上 轮 2 一 上 轴 3 一 送料 偏心 轮 4 一 送料 连 杆 5 一 曲柄 连 杆 组 件 





6 一 送料 摆 杆 7 一 送料 轴 ”8 一 牙 架 偏心 轴 9 一 送料 牙 架 ”10 一 抬 牙 偏心 轮 
11 一 抬 牙 连 杆 12 一 抬 牙 摆 杆 13 一 抬 牙 轴 14 一 抬 牙 又 ”15 一 送料 牙 
送料 轴 7 一 通过 牙 架 侦 心 轴 8 使 送料 牙 架 9 作 前 后 运动 一 通过 
抬 牙 偏心 轮 10 使 抬 牙 连 杆 11 作 上 下 运动 一 通过 抬 牙 连 杆 11 使 
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抬 牙 摆 杆 12 摆动 并 传递 给 抬 牙 轴 13 ， 其 上 的 抬 牙 又 14 使 送料 
牙 架 9 作 上 下 运动 一 牙 架 偏心 轴 8 和 抬 牙 又 14 共同 使 送料 牙 架 
9 上 的 送料 牙 15 动作 。 

4. 倒 颖 机构 及 工作 原理 

倒 缝 机构 如 图 5-6 所 示 ， 轻 轻 按 下 按钮 1 或 压 下 倒 终 扳手， 
使 倒 颖 电磁 铁 2 开始 动作 ， 通 过 电磁 铁 拨 叉 3 使 倒 缝 扳手 轴 4 运 
动 一 再 经 针 距 调节 连 杆 曲柄 5 及 相连 的 针 距 连 杆 配件 6， 来 改 
变 针 距 调节 曲柄 7 的 倾斜 状态 ， 使 曲柄 长 连 杆 及 送料 摆 杆 运动 ， 
由 顺 颖 变 为 倒 缝 。 








从 面板 侧 看 
顺 锋 倒 缝 




















图 5-6 倒 颖 机构 
1 一 按钮 2 一 倒 颖 电磁 铁 ”3 一 电磁 铁 拨 又 ”4 一 倒 缝 扳手 轴 
5 一 针 距 调节 连 杆 曲柄 ”6 一 针 距 连 杆 配件 7 一 针 距 调节 曲柄 





5. 供 油 润滑 机 构 及 工作 原理 

(1) 上 轴 供 油 (图 $7) ”由 油泵 1 送出 的 油 经 上 轴 中 轴 套 
2 进入 上 轴 内 ， 给 上 轴 左 轴 套 3、 上 轴 右 轴 套 4 供 油 。 在 机 头 辟 
柱 中 溅 出 的 油 供给 针 距 座 一 由 上 轴 左 油 塞 5 经 针 杆 曲柄 、 挑 线 
曲柄 给 挑 线 杆 供 油 。 
挑 线 曲 柄 下 安装 有 毛 秸 ， 防 止 出 油 过 多 或 油 堵塞 ， 给 针 杆 
连 杆 供 油 ， 用 上 轴 右 端的 橡胶 塞 6 堵 住 油 一 积 于 机 头 颂 部 的 油 ， 
通过 毛 息 、 油 管 被 吸 回 油泵 。 
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图 5-7 上 轴 供 油 系 统 
1 一 油泵 “2 一 中 轴 套 ”3 一 左 轴 套 ”4 一 右 轴 套 5 一 左 油 塞 6 一 橡胶 塞 
(2) 下 轴 供 油 (图 5-8) ”由 油泵 1 给 下 轴 及 下 轴 左 轴 套 2 
供 油 ， 一 部 分 油 流入 下 轴 孔 中 给 旋 梭 供 油 ， 一 部 分 由 下 轴 左 轴 
套 喷 出 流 回 油 盘 一 油 绳 吸 上 来 的 油 给 送料 轴 3、 抬 牙 轴 4 供 油 
一 在 臂 柱 当中 飞溅 的 油 通过 臂 酸 给 下 轴 右 轴 套 5、 送 料 轴 3 、 拾 
牙 轴 4 供 油 。 
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图 5-8 下 轴 供 油 
1 一 油泵 “2 一 左 轴 套 3 一 送料 轴 4 一 抬 牙 架 5 一 右 轴 套 
(3) 供 油 量 的 调节 ”在 缝 纠 之 前 ， 应 根据 缝 制 条 件 及 缝 速 的 






































不 同 合理 地 调节 上 轴 、 旋 梭 供 油 量 ， 具 体 调 节 方 法 如 图 5-9 所 示 。 
1) 取 下 面板 ,转动 上 轴 供 油 调节 螺钉 1 (图 5-9)。 
注意 : 油 量 过 多 ,会 飞溅 到 布料 上 ， 造 成 污染 ; 油 量 过 少 
会 导致 挑 线 杆 磨损 或 咬 死 。 
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90° 
40 〇 


最 小 供 汕 





















































标准 供 油 量 
































图 5-9 供 油 量 的 调节 
1 一 调节 螺钉 











2) 如 图 5-10 所 示 ， 将 






































油 量 测试 纸 2 放 在 挑 线 曲 柄 的 左边 或 
右边 ， 之 后 让 平 颖 机 按 正常 缝 速 运转 10min。 看 飞溅 到 测试 纸 上 
的 油 量 〈 任 何 纸 均 可 用 作 油 量 的 测试 纸 ) 。 





机 头 堪 侧 俯视 











飞溅 到 试纸 上 的 油 量 





图 5-10 








油 量 测试 纸 上 油 量 的 查看 


1 一 挑 线 曲 柄 “2 一 测试 纸 
3) 如 图 5-11 所 示 ， 


将 机 头 放 倒 ， 和 转动 旋 梭 供 
1， 可 调节 旋 梭 供 油 量 


















































1 调节 螺钉 
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6. 切线 机 构 及 工作 原理 
切线 机 构 组 成 如 图 5-12 所 示 。 





图 5-12 ”切线 机 构 
1 一 动 刀 2 一 定 刀 3 一 刀 架 4 一 压板 5 一 动 刀 驱动 曲柄 














6 一 切 刀 驱动 曲柄 轴 “7 一 切线 凸轮 曙 柄 组 件 8 一 切线 凸轮 
9 一 切线 电磁 铁 “10 一 切线 凸轮 复位 筑 
(1) 切线 机 构 传 动 的 顺序 : 高 速 状 态 一 切线 信号 输入 状态 
一 刀 架 播 动 一 切线 完成 一 动 刀 复 位 。 详 见 图 5-13 ~ 图 5-17。 
1) 高 速 时 的 状态 〈 图 5-13 ) 。 切 线 凸 轮 曲 柄 组 件 7 被 切线 
凸轮 复位 筑 10 推 向 切线 电磁 铁 9 一 侧 ， 使 切线 凸轮 曲柄 组 件 7 
被 切线 凸轮 8 脱 开 ， 刀 架 3 也 就 不 动作 。 


























图 5-13 高速 状态 (零件 号 与 图 5-12 对 应 ) 
11 一 弹簧 (其 余 同 图 5-12) 
2) 切线 信和 号 输入 状态 (图 5-14) 。 倒 踩 脚 踏板 ， 切 线 信号 
输入 后 ， 切 线 电 磁铁 9 动作 ， 推 动 切 刀 驱 动 轴 13 ， 使 切线 凸轮 
曲柄 组 件 7 的 滚 柱 12 ( 右 侧 ) 在 切线 凸轮 8 上 作 圆 周 运动 。 
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图 5-14 ”切线 信号 输入 状态 (零件 号 与 图 5-12、 图 5-13 对 应 ) 
12 一 深 柱 ”13 一 切 刀 驱 动 轴 (其 余 同 图 5-13) 
3) 刀 架 的 摇动 (图 5-15 )。 随 着 下 轴 转 动 ， 切 线 凸轮 将 深 
柱 12 ( 右 侧 ) 推 上 后 ,通过 切线 凸轮 曲柄 组 件 7， 带 动 切 刀 了 豫 
动 曲 柄 轴 一 通过 闭 在 切 刀 驱动 曲 顶 6 上 的 切 刀 驱动 曲 顶 5， 和 带动 
刀 轴 连 杆 14 及 刀 架 3 运动 一 刀 架 上 的 动 刀 1 按 箭头 方向 转动 ， 
并 与 定 刀 2 吴 合 。 


























图 5-15” 刀 架 的 摇动 (零件 号 与 图 $-12 ~ 图 5-14 对 应 ) 











14 一 刀 轴 连 杆 〈 其 余 同 图 5-14) 

4) 切线 完成 (图 $-16 ) 。 切 线 信 和 号 停止 后 ， 切 线 电磁 铁 9 
退回 ， 通 过 切线 凸轮 复位 得 10 推动 切线 凸轮 曲柄 组 件 7， 使 组 
件 上 的 滚 柱 12 从 切线 凸轮 8 上 脱 开 一 通过 弹簧 11 使 刀 轴 连 杆 
14 及 刀 架 3 按 箭头 方向 返回 原 位 。 

5) 切线 安全 装置 ( 动 刀 复位 )。 动 刀 1 不 返回 原 位 时 ， 用 
切线 凸轮 曲柄 组 件 7 的 切线 复位 销 〈 左 侧 ) 和 切线 凸轮 8 将 动 
刀 1 (图 5-17) 退 至 不 磁 针 位 置 〈( 复 位 ) 。 
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图 5-16 ”切线 完成 (零件 号 与 图 5-12 ~ 图 5-15 对 应 ) 





So 


切线 复位 销 








图 5-17 ”切线 安全 位 置 〈 动 刀 复 位 ， 零 件 号 对 应 网 $-12 ~ 图 5-15) 

(2) 上 下 线 的 切线 顺序 (图 5-18 ~ 图 5-21)。 

1) 机 针 从 最 下 点 上 升 1. 8mm， 旋 梭 人 尖端 钓 住 机 针线 环 ( 厚 
料 规 格 为 2. 2mm) ， 如 图 5-18 所 示 。 





图 5-19 ”切线 信号 输入 ， 


| 5S- 会 2 上 线 五 
图 5-18 ” 梭 尖 钓 住 机 针线 环 上 线 绕 旋 检 周 
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2) 切线 信号 输入 ， 通 过 切线 凸轮 、 移 动 动 刀 ， 上 线 随 旋 梭 
环绕 一 周 ， 如 图 5-19 所 示 。 

3) 动 刀 前 端 插入 在 旋 权 尖端 针 板 下 侧 形成 的 三 角 线 环 内 ， 
分 线 器 上 下 分 线 。 此 时 ， 挑 线 杆 从 最 下 点 上 升 (上 轴 旋 转角 约 
330°) ， 其 上 线 由 切 刀 按 图 分 线 ， 以 上 同步 如 果 过 快 ， 会 影响 切 
刀 分 线 ， 进 而 发 生 切 线 失误 等 ， 如 图 5-20 所 示 。 





有 
SC 





图 5-20 针 板 下 形成 三 角 线 环 ， 分 线 器 上 下 分 线 
4) 被 动 刀 带 住 的 上 下 线 ， 随 着 被 分 线 器 渐渐 张 开 后 在 定 刀 
前 端 被 切断 。 此 时 的 挑 线 杆 约 达 至 最 上 点 。 刀 将 线 扩 开 时 ,为 
避免 上 线 拉 断 ， 在 松 线 作 用 下 ， 上 线 被 平稳 抽出 、 以 保证 上 下 
线 切 线 后 的 留 量 ， 因 切线 留 量 的 长 短 ， 将 直接 影响 下 次 起 颖 时 
的 线 迹 ， 如 图 5-21 所 示 。 


























( 术 装 定 刀 


图 5-21 切线 
7. 松 线 机 构 及 工作 原理 
松 线 机 构 如 图 5-22 所 示 ， 切 线 信 号 输入 后 ， 切 线 电磁 铁 1 
动作 一 前 端的 松 线 驱动 臂 2 推动 松 线 座 3 一 其 上 的 松 线 钢丝 强 
4 拉动 松 线 板 5， 推 动 侧 面 的 松 线 杆 6 一 松 线 杆 前 端 顶 起 松 线 钉 
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7、 松 线 板 8， 打 开 夹 线 板 9 一 切线 信号 停止 后 ， 松 线 驱 动 臂 2、 
松 线 座 3、 松 线 钢丝 强 等 复位 (在 松 线 复 位 弹簧 10 的 作用 下 ， 
松 线 座 3 完全 复位 ) 。 











图 5-22” 松 线 机 构 

1 一 切线 电磁 铁 “2 一 松 线 驱 动 辟 ”3 一 松 线 座 4 一 松 线 钢丝 绳 5 一 松 线 板 6 一 松 线 杆 
7 一 松 线 钉 ”8 一 松 线 板 9 一 夹 线 板 10 一 松 线 复位 弹簧“ 11 一 左 杠杆 ”12 一 弹 筑 

者 用 膝 控 制 使 压 脚 上 
升 后 ， 膝 控 提 升 左 杠杆 11， 
推动 松 线 板 5、 松 线 杆 6， 
压 脚下 降 时 ， 在 弹簧 12 作 
用 下 ， 松 线 板 复位 。 

8. 挡 线 机 构 及 工作 原 


























理 
挡 线 机 构 如 图 5-23 所 
不。 
1) 切线 后 ， 挡 线 信和 号 
输入 ， 挡 线 电 磁铁 1 动作 ， 人 
挡 线 连 杆 3 提升 。 1 一 挡 线 电磁 铁 “2 一 挡 线 弹簧 ”3 一 挡 线 连 杆 


2) 使 装 在 挡 线 连 杆 3 4 一 挡 线 摆动 轴 组 件 “5 一 挡 线 钩 
前 端的 挡 线 摆动 轴 组 件 4 动作 。 
3) 使 装 在 挡 线 摆动 轴 组 件 4 上 的 挡 线 钧 $ 动作 。 
4) 挡 线 信号 停止 后 ， 在 挡 线 弹簧 2 的 作用 下 ， 挡 线 电磁 铁 
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1 复位 。 
5.3 拆 逢 


1. 盖 板 部 分 拆卸 

盖 板 拆 钾 顺序 (图 5-24) 如 下 : 

1) 松 开 蝶 钉 1， 印 下 机 针 2; 印 下 三 个 螺钉 3， 取 下 面板 4、 
热 片 5。 

2) 缀 下 七 个 螺钉 6， 取 下 后 盖 板 7、 后 盖 板 热 片 8; 撮 下 螺 
钉 9， 取 下 挑 线 防 护 单 。 

3) 印 下 两 个 螺钉 11， 取 下 面板 挡 油 板 12; 松 开 定 位 螺钉 
13， 取 下 夹 线 配件 14。 























4) 取 下 推 板 15， 旋 下 两 个 针 板 螺钉 16， 取 下 针 板 17。 








图 $-24 羡 板 拆 缉 
1、3、6、9 一 紧 固 螺钉 “2 一 机 针 4 一 面板 5 一 热 片 7 一 后 盖 板 
8 一 后 盖 板 热 片 10 一 挑 线 防护 四 ”11 一 螺钉 ”12 一 面板 挡 油 板 
13 一 定位 螺钉 ”14 一 夹 线 配件 15 一 推 板 “16 一 针 板 螺钉 17 一 针 板 
2. 压 脚 部 分 拆 外 
压 脚 部 分 拆 外 顺序 (图 5-25) 如 下 : 
1) 印 下 紧 固 螺 条 1， 取 下 压 脚 2 钾 下 两 个 紧 固 螺钉 3， 取 
下 送料 牙 4。 
2) 和 件 下 紧 固 螺钉 5$， 取 下 大 线 钩 6， 印 下 调 压 螺钉 7， 取 下 
压 紧 杆 弹簧 导 柱 8、 压 紧 弹 短 9。 
3) 松 开 定位 螺钉 11， 取 下 压 紧 杆 导 架 10、 压 紧 杆 12 (由 
上 部 抽出 )。 
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图 525 ” 压 脚 拆 印 
1、3、5 一 紧 固 螺钉 2 一 压 脚 “4 一 送料 牙 “6 一 大 线 钩 
7 一 调 压 螺钉 ”8 一 压 紧 杆 弹簧 导 柱 9 一 压 紧 弹簧 
10 一 压 紧 杆 导 架 ”11 一 定位 螺钉 ”12 一 压 紧 杆 
3. 旋 权 部 分 拆卸 
旋 梭 部 分 拆 印 顺序 
(图 5-26) 如 下 : 
1) 把 支 脚 插入 台 板 后 
侧 孔 内 ， 轻 轻 放 倒 机 头 。 
2) 伸 下 紧 固 螺钉 1 ， 
取 下 旋 梭 定位 钧 2。 
3) 松 开 3 个 止 动 螺 钉 
3， 取 下 旋 权 4。 























4. 切线 部 分 拆 御 图 $-26 ， 旋 梭 拆 钊 
切线 部 分 拆 纯 顺序 1 一 紧 固 螺 钉 2 一 定位 多 
(图 5-27) 如 下 : 3 一 止 动 螺钉 “4 一 旋 梭 


1) 缉 下 紧 固 螺钉 1， 取 下 分 线 器 2。 

2) 纯 下 螺钉 3， 取 下 定 刀 4。 

3) 将 刀 轴 连 杆 5 按 箭头 方向 推 
螺钉 6 的 位 置 。 

4) 纯 下 螺钉 6， 取 下 动 思 7。 





过 


， 将 其 置 于 能 够 看 见 两 个 
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5) 纯 下 紧 固 切 刀 驱动 曲 顶 8 与 刀 轴 连 杆 5 的 螺钉 9。 

6) 御 下 两 个 螺钉 10， 取 下 垫圈 11 、 刀 架 压 板 组 件 12 、 刀 
架 13、 刀 轴 连 杆 5。 

7) 从 切 刀 驱动 曲柄 8 上 拆卸 下 弹簧 14。 

8) 缀 下 松 线 座 螺 笨 15， 取 下 松 线 座 16 ， 松 线 复位 弹 自 17。 

9) 纯 下 紧 固 螺 钉 18， 取 下 切线 电磁 铁 19。 

10) 松 开 止 动 螺 钉 20， 将 切 刀 驱 动 轴 21 沿 箭头 方向 移动 ， 
取 下 挡 圈 (E6) 22。 

11) 在 右 侧 (电磁 铁 侧 ) 取 下 切 思 驱动 轴 21。 

12) 取 下 扭 簧 端 盖 23 、 切 线 凸 轮 复位 弹 入 24 、 切 线 凸 轮 曲 
柄 组 件 25 、 垫 圈 26 、 切 线 磁 铁 垫圈 27。 

13) 松 开 紧 固 螺钉 29， 取 下 切 刀 驱动 曲柄 8、 弹簧 14 、 切 
思 了 驱动 曲柄 轴 30。 

不 拆 御 切线 电磁 铁 时 ， 用 紧 固 螺钉 18 、 松 线 座 螺 钉 15, 将 
其 临时 紧 因 (参照 切线 电磁 铁 的 拆 钊 方法 ) 。 

1 





20 25 212226 


图 5-27 切线 部 分 的 拆 印 
1、18 、29 一 紧 固 螺钉 “2 一 分 线 器 3、6、9 、10 一 螺钉 11、26 一 垫圈 
4 一 定 刀 5 一 刀 轴 连 杆 7 一 动 刀 8 一 切 刀 驱动 曲柄 ”12 一 刀 架 压板 组 件 
13 一 刀 架 ”14 一 弹簧 15 一 松 线 座 螺 钉 ”16 一 松 线 座 ”17 一 复位 弹 得 
19 一 切线 电磁 铁 ”20 一 止 动 螺 钉 21 一 切 刀 了 驱动 轴 ”22 一 挡 圈 E6 
23 一 扭 纂 端 六 ”24 一 复位 弹簧 25 一 切线 凸轮 驱动 轴 组 件 ”26 一 垫圈 
27 一 切线 磁铁 垫圈 ”28 一 止 动 螺钉 ”30 一 切 刀 驱动 曲柄 轴 
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5. 送料 部 分 拆 扼 

送料 部 分 拆 役 顺序 (图 5-28) 如 下 : 

1) 松 开 抬 牙 曲柄 铵 链 螺母 1， 取 下 抬 牙 曲柄 铵 链 螺钉 2。 

2) 拆 下 抬 牙 轴 4 时 ， 将 油 线 3 由 抬 牙 轴 4 上 取 下 。 

3) 松 开 两 个 止 动 螺钉 5， 取 下 送料 轴 紧 圈 6。 

4) 松 开 抬 牙 又 7 的 紧 固 螺钉 8 和 抬 牙 摆 杆 9 的 紧 固 螺钉 
10。 

5) 将 打 入 螺钉 旋 具 的 尖端 ( 见 4 图 所 示 ) 插入 抬 牙 又 7 与 
抬 牙 摆 杆 9 的 缝隙 部 ， 取 下 抬 牙 轴 ( 抬 牙 又 7 与 抬 牙 摆 杆 9 脱 
离 ) 。 

6) 拆 纯 送料 轴 12 时 ， 将 油 线 11 从 送料 轴 12 上 取 下 。 

7) 松 开 两 个 止 动 螺 钉 13 ， 取 下 送料 轴 紧 圈 14。 

8) 松 开 牙 架 曲柄 15 的 两 个 螺钉 16 和 送料 摆 杆 17 的 紧 固 
螺钉 18 。 

9) 将 打 入 螺钉 旋 具 的 尖端 ( 见 4 图 所 示 ) 插入 牙 架 曲柄 
15 与 送料 摆 杆 17 的 颖 隙 中 ， 取 下 送料 轴 12 ( 牙 架 曲柄 15 ( 装 
有 牙 架 组 件 19) 脱离 ) 。 









































图 5-28 ”送料 部 分 拆 御 
1 一 曲柄 贸 链 螺母 ”2 一 抬 牙 曲柄 铵 链 螺钉 3 、11 一 油 线 ”4 一 抬 牙 轴 
、13 一 止 动 螺 条 6、14 一 送料 轴 紧 圈 7 一 抬 牙 又 8、10、18 一 紧 固 螺钉 





un 





9 一 抬 牙 摆 杆 “12 一 送料 轴 15 一 牙 架 曲柄 ”16 一 螺钉 
17 一 送料 摆 杆 ”19 一 牙 架 组 件 
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6. 针 杆 部 分 拆 外 

针 杆 部 分 拆 印 顺序 (图 5-29) 如 下 : 

1) 立 起 机 头 ， 取 下 针 杆 过 线 环 1、 橡 胶 塞 2、3 、4。 

2) 从 针 杆 上 轴 套 6 的 上 部 取 下 油 线 5。 

3) 松 开 紧 固 螺 钉 7， 取 下 针 杆 8， 针 杆 接头 9; 滑 块 10 脱 














离 。 
4) 松 开 两 个 止 动 螺钉 13 ， 连 同 挑 线 杆 大 配件 14 一 起 取 下 ; 
垫圈 15 脱离 。 
5) 松 开 止 动 螺 钉 11 ， 取 下 挑 线 连 杆 轴 12 ， 挑 线 杆 脱离 。 











连 
6) 取 下 橡胶 塞 16、17、18 (安装 油 线 时 需要 )。 

















图 5-29 ” 针 杆 部 分 拆 纯 
1 一 针 杆 过 线 环 2、3、4、16、17、18 一 橡胶 寨 5 一 油 线 6 一 轴 套 
7 一 紧 固 螺钉 ”8 一 针 杆 ”9 一 针 杆 接头 ”10 一 滑 块 ”11、13 一 止 动 螺 钉 
12 一 挑 线 连 杆 轴 ”14 一 挑 线 杆 大 配件 ”15 一 垫圈 





5.4 组 装 


1. 针 杆 机 构 的 组 装 

针 杆 机 构 的 组 装 顺序 (图 5-30) 如 下 : 

1) 将 挑 线 杆 大 配件 1、 垫 圈 2 用 止 动 螺 钉 4 安装 在 针 杆 曲 
柄 3 上 。 

2) 将 油 线 6 穿 过 挑 线 连 杆 轴 5 (参照 图 5-31)。 

3) 将 挑 线 连 杆 轴 5 穿 过 挑 线 连 杆 的 同时 般 入 头 部 ， 用 止 动 
螺钉 7 固定 。 

















第 S 章 日 本 兄弟 DB, 一 B211 系列 高 速 单 针 自动 前 线 平 缝 机 147 





针 杆 最 下 位 置 


] 
L303 1s 10 
v1 i gf Ti 
wm 人 | 


图 5-30 ” 针 杆 机 构 的 组 装 
1 一 挑 线 杆 大 配件 “2 一 垫圈 3 一 针 杆 曲 柄 4、7 一 止 动 螺钉 5 一 挑 线 连 杆 轴 
6、14 一 油 线 8 一 针 杆 接头 滑 块 ”9 一 针 杆 接头 ”10 一 针 杆 11 一 针 杆 上 轴 套 
12 一 针 杆 下 轴 套 ”13 一 针 杆 接头 紧 固 螺钉 ”15 ~ 20 一 橡胶 赛 
4) 将 针 杆 接头 滑 块 8 放 入 槽 内 ， 将 针 杆 接头 9 装 入 针 杆 连 
杆 与 针 杆 接头 滑 块 8 (其 倒 角 面 朝 里 装 入 ) 。 

5) 将 针 杆 10 从 针 杆 上 轴 套 11 上 端 放 入 ， 穿 进 针 杆 接头 9。 

6) 转动 平 颖 机 带 轮 ， 调 到 针 杆 最 低位 置 。 

7) 使 针 杆 10 的 基线 与 针 杆 下 轴 套 12 的 下 端 一 致 ， 拧 紧 针 


杆 接头 紧 固 螺钉 13 。 
8) 从 机 头 上 面 穿 油 线 14 (参照 图 5-31)， 安 装 橡胶 塞 15 ~ 





三 一 二 | 







































































20 
18 


一 挑 线 杆 





图 5-31 油 线 的 穿 人 方法 (零件 号 对 应 图 5-30) 
| 线 的 穿 入 方法 如 图 5-31 所 示 。 
(1) 准备 长 度 约 110mm 的 油 线 
1) 将 油 线 6 穿 入 挑 线 连 杆 轴 5。 














~ 
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2) 将 钢丝 从 机 头 侧面 的 油 孔 穿 过 ， 把 油 线 6 拉 出 来 。 

3) 将 钢丝 从 机 头 上 面 的 油 孔 穿 过 ， 把 油 线 6 拉 出 来 。 

4) 油 线 6 与 挑 线 连 杆 轴 5 的 端面 对 齐 ， 男 一 根 油 线 6 塞 入 
油 孔 。 

(2) 准备 长 约 300mm 的 油 线 

1) 将 油 线 14 从 机 头 上 面 穿 过 。 

2) 将 针 杆 上 轴 套 11 一 侧 的 油 线 拉 出 30mm。 

3) 用 手 转 动 平 颖 机 带 轮 ， 至 挑 线 杆 的 最 上 位 置 。 

4) 把 油 线 14 塞 到 与 挑 线 杆 上 部 相 接触 为 止 。 

5) 两 端的 油 线 14 塞 入 和 孔 内 。 

2. 送料 机 构 的 组 装 

送料 机 构 的 组 装 如 图 5-32 所 示 。 用 紧 固 螺钉 2 安装 针 板 1 
后 放 倒 机 头 。 














































































































图 $-32 送料 机 构 组 装 
1 一 针 板 2、5、11 、12 、18 、22 一 紧 固 螺钉 ”3 一 送料 牙 ”4 一 牙 架 组 件 














6 一 送料 轴 7 一 牙 架 曲柄 “8 一 送料 曲柄 “9 、16 一 送料 轴 紧 固 圈 
10 、17 一 止 动 螺钉 “13 一 抬 牙 轴 ”14 一 抬 牙 又 “15 一 抬 牙 摇 杆 19 一 抬 牙 连 杆 
20 一 抬 牙 曲柄 匀 链 螺钉 ”21 一 抬 牙 曲柄 贸 链 螺母 ”22 一 紧 固 螺钉 23 、24 一 油 线 
(1) 送料 轴 的 安装 
1) 用 紧 固 螺钉 5 将 送料 牙 3 安装 在 牙 架 组 件 4 上 。 将 送料 
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轴 6 穿 人 牙 架 曲柄 7、 送料 曲柄 8; 将 送料 轴 紧 圈 9 用 止 动 螺 钉 
10 固定 ， 固 定 程 度 应 无 间隙 ， 活 动 自如 。 

2) 将 送料 牙 3 平均 分 布 于 针 板 1 槽 的 左右 ， 再 用 牙 架 曲柄 
7 的 两 个 紧 固 螺钉 11 将 其 固定 。 拧 紧 紧 固 螺 钉 12 时 ， 送 料 曲 柄 
8 应 在 能 轻松 活动 的 位 置 。 

3) 将 抬 牙 轴 13 穿 人 抬 牙 又 14 与 抬 牙 播 杆 135， 将 送料 轴 紧 
圈 16 用 两 个 制 动 螺钉 17 进行 固定 ， 固 定 程度 应 以 能 够 轻松 活动 
为 止 。 

(2) 抬 牙 轴 的 安装 (图 5-32) 

1) 将 牙 架 组 件 4 上 的 滑 块 戏 入 抬 牙 又 14， 再 用 紧 固 螺钉 
18 将 其 固定 。 

2) 用 抬 牙 曲柄 铵 链 螺 钉 20 、 抬 牙 曲 柄 铵 链 螺母 21 紧 固 拾 
牙 摇 杆 15 与 抬 牙 连 杆 19。 

3) 用 紧 固 螺钉 22 紧 抬 牙 摇 杆 15 。 

4) 将 送料 量 调 至 最 小 ， 转 动 平 颖 机 带 轮 。 

5) 松 开 紧 固 螺钉 18 进行 调整 ， 使 送料 牙 3 高 于 针 板 上 平 
面 0.8mm( -1、-3 规格 ); 1.2mm( -5 规格 ) 。 

6) 将 送料 量 调 至 最 大 ， 一 边 用 手 支 撑 着 使 送料 牙 进 入 针 板 
槽 部 ， 一 边 转 动 平 颖 机 带 轮 。 

7) 松 开 两 个 紧 固 螺钉 11 进行 调整 ， 使 送料 牙 均匀 分 布 于 
针 板 槽 内 的 前 后 左右 。 

确认 平 颖 机 的 带 轮 能 轻松 转动 ， 并 应 切实 拧紧 各 止 动 螺 和 钉 、 
紧 固 螺钉 ; 务 下 送料 轴 、 抬 牙 轴 
时 ， 必 须 穿 人 油 线 ， 给 牙 架 曲柄 7、 
抬 牙 又 14 供 油 。 

(3) 抬 牙 送料 轴 油 线 的 穿 人 方 
法 (图 5-33) 

1) 将 油 线 23 穿 人 送料 轴 内 ， 
一 直 穿 到 油 线 与 送料 油 的 端面 一 致 图 5-33” 穿 油 线 
为 止 。 (零件 号 对 应 图 5-32 ) 
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2) 将 牙 架 曲 顶 7 上 的 油 线 引 出 头 艇 入 送料 轴 上 。 

3) 将 油 线 24 穿 人 抬 牙 轴 ， 直 到 油 线 与 抬 牙 轴 的 端面 一 臻 
为 止 。 

4) 将 穿 人 到 抬 牙 轴 13 中 的 油 线 24 拉 出 ,使 其 与 牙 架 组 件 
上 的 方 滑 块 接触 。 

3. 切线 机 构 的 组 装 




















切线 机 构 的 组 装 顺 序 (图 5-34) 如 下 : 


2 3 94 7856 12 





图 5-34 ”切线 机 构 的 组 装 
1 一 切 刀 驱动 曲柄 轴 ， 2 一 扭 签 端 盖 ”3 一 切线 凸轮 复位 弹 得 ”4 一 切线 凸轮 曲柄 组 件 
5 一 垫圈 6 一 切线 磁铁 垫圈 7 一 切 刀 驱 动 轴 8 一 挡 圈 E6 ”9 一 止 动 螺钉 
10 一 切线 电磁 铁 11、22 、27 一 紧 固 螺钉 ”12 一 松 线 驱动 臂 。 13 一 松 线 复位 弹 短 
14 一 松 线 座 ”15 一 松 线 座 螺 钉 ”16 一 刀 架 ”17 一 刀 轴 连 杆 ”18 一 刀 架 压板 19 一 螺钉 
20 一 弹 得 ”21 一 切 刀 驱动 曲柄 ”23 一 阶梯 螺钉 ”24 一 定 刀 25 、29 一 沉 头 螺钉 
26 一 分 线 器 ”28 一 动力 ”30 一 切线 凸轮 ”31 一 驱动 曲柄 轴 短 套 


1) 取 下 针 板 。 

2) 将 驱动 曲柄 轴 短 套 31 穿 在 切 刀 驱动 曲柄 轴 1， 嵌 入 切线 
轴 套 内 。 

3) 将 扭 钼 端 羡 2、 切 线 凸 轮 复 位 弹 钼 3、 切 线 凸轮 曲柄 组 
件 4、 垫 圈 5、 切 线 磁铁 垫圈 6 穿 在 切 刀 驱动 轴 7 上 。 

4) 将 挡 圈 (E6) 8 舰 入 切 刀 驱动 轴 7。 

5) 拧紧 切线 凸轮 曲柄 组 件 4 的 止 动 螺钉 9 (注意 不 要 与 切 
刀 驱 动 轴 7 的 螺钉 磁 撞 ) 。 
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6) 用 紧 固 螺钉 11 安装 切线 电磁 铁 10 (应 使 松 线 驱 动 臂 12 
与 切 刀 了 驱动 轴 7 轻 轻 接触 ) 。 

7) 将 松 线 复位 弹 得 13 可 入 松 线 驱动 辟 12。 

8) 用 松 线 座 螺 钉 15 及 切线 电磁 铁 架 垫圈 安装 松 线 座 14。 

9) 将 切线 杆 弹 簧 20、 切 刀 了 驱动 曲柄 21 租 入 切 刀 了 驱动 曲 顶 
轴 1， 用 紧 固 螺钉 22 安装 后 ， 调 整 切线 凸轮 的 位 置 。 

10) 将 刃 架 16 〈 刀 轴 连 杆 17) 舰 和 平板 下 ， 用 螺钉 19 及 
垫圈 安装 于 刀 架 压板 18 上 。 

11) 将 动 刀 28 用 沉 头 螺钉 29 安装 在 刀 架 上 ,将 弹 得 20 挂 
在 切 刀 驱动 曲柄 21 上 。 

12) 用 沉 头 螺钉 25 将 定 刀 24 安装 在 平板 下 。 然 后 ， 调 整 
动 刀 及 定 刀 的 位 置 。 

13) 用 阶梯 螺钉 23 安装 刀 轴 连 杆 17 与 切 刀 驱动 曲柄 21。 

将 分 线 器 26 用 紧 固 螺钉 27 安装 在 平板 下 时 ， 务 必 确 认 ; 分 
线 器 26 不 应 与 动 刀 28 的 下 方 碰撞 ， 且 不 应 与 旋 梭 相 碰 。 

切线 同步 的 调整 如 图 5-35 所 示 。 

切线 信忠 输入 时 























At 王 颖 机 旋转 方向 
30 


图 $-35 ”切线 同步 的 调整 


注 : 图 中 件 号 名 称 与 图 5-34 相同 。 
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(1) 切线 凸轮 的 位 置 调 整 

1) 转动 平 颖 机 带 轮 ， 当 针 杆 从 最 低位 置 上 升 Smm 时 ,用 
手 推 切线 电磁 铁 ， 使 滚 柱 轴 与 切线 凸轮 的 缺口 部 相 接触 ， 然 后 
用 止 动 螺钉 32 临时 国定。 

2) 将 切线 电磁 铁 10 返回 到 原来 的 位 置 (离开 的 位 置 ) 时 ， 
松 开 止 动 螺钉 32 ， 调 整 切 线 凸 轮 30， 使 凸轮 端面 与 滚 柱 轴 端 面 
的 间隙 达到 0. 6 ~0.8mm。 

(2) 动 刀 与 定 刀 的 位 置 调整 

1) 当 切 线 凸 轮 曲 柄 组 件 4 的 滚 子 上 升 到 切线 凸轮 30 的 尽 
头 时 ， 定 刀 24 前 端 与 动 刀 28 的 刃 部 必须 哮 合 在 一 起 〈 约 嘴 合 
0.5 ~0.7mm) 。 

2) 如 果 未 中 合 ， 则 应 移动 切 刀 驱 动 曲柄 21， 使 滚 柱 轴 上 升 
到 切线 凸轮 30 最 高 点 时 ， 定 刀 24 的 前 端 与 动 刀 28 的 刃 部 相 路 
合 ， 然 后 拧紧 紧 固 螺钉 22 。 

4. 旋 权 机 构 的 组 装 

旋 梭 机 构 的 组 装 顺序 (图 5-36) 如 下 : 

1) 将 旋 梭 2 装 入 下 轴 1， 用 止 动 螺 钉 3 固定 。 

2) 用 紧 固 螺钉 $ 紧 固 旋 梭 定位 挡 板 4。 

3) 套 上 针 杆 挂 线圈 6， 用 固定 螺钉 8 紧 固 机 针 7。 

4) 调整 机 针 7 与 旋 梭 2 吻合 : 转动 平 颖 机 带 轮 ， 当 针 杆 上 
升 到 距 机 针 最 低位 置 1. 8mm 时 , 将 (图 上 基线 位 置 ) 旋 梭 尖端 
对 准 机 针 的 中 心 ， 此 时 旋 梭 尖端 与 机 针 孔 上 缘 的 间隙 为 0 ~ 
0. 5mm (用 于 厚 料 时 ,应 上 升 2.2mm)。 机 针 7 与 旋 梭 尖 的 间隙 
调整 到 0 ~0. 1mm。 
5) 装 上 针 板 ; 装 上 滑板 9。 
应 确认 旋 梭 2 未 与 分 线 右 碰撞 。 
旋 梭 定位 挡 板 4 与 旋 权 2 的 间隙 应 使 所 有 缝 线 能 够 顺利 通 
， 此 间 际 应 检查 确认 。 
送料 同步 的 调整 详 见 “5. 5 调整 的 3。 送 料 同 步 的 调整 ”。 
1) 将 送料 量 调 到 0。 








六 
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针 杆 









I 4 
ME 





图 5-36 旋 梭 机 构 的 组 装 





1 一 下 轴 2 一 旋 权 3 一 止 动 螺钉 4 一 旋 梭 定 位 挡 板 5、11 一 紧 固 螺钉 
6 一 针 杆 挂 线圈 “7 一 机 针 8 一 固定 螺钉 “9 一 滑板 
10 一 送料 凸轮 “12 一 抬 牙 凸轮 
2) 转动 上 轮 ， 使 送料 牙 与 针 板 面 一 致 。 如 果 此 三 点 不 一 致 
时 ， 将 止 动 螺 钉 松 开 ， 调 整 送 料 凸 轮 10 与 抬 牙 凸轮 12 。 
5. 压 脚 机 构 的 组 装 
压 脚 机 构 的 组 装 (图 5-37) 顺序 如 下 : 

















图 5-37 压 脚 机 构 的 组 装 
1 一 压 紧 杆 2 一 压 紧 杆 导 架 3 一 大 线 钩 4、8、11 一 紧 固 螺钉 5 一 压 紧 弹 得 
6 一 压 紧 弹 簧 导 柱 7 一 紧 固 调 压 螺 钉 9 一 压 脚 扳手 ”10 一 压 脚 
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1) 将 压 紧 杆 1 由 上 部 装 入 。 

2) 将 压 紧 杆 导 架 2 垦 入 槽 内 后 ,将 压 紧 杆 1 穿 人 压 紧 杆 导 
架 2 的 孔 内 。 

3) 用 紧 固 螺钉 4 将 大 线 钧 3 固定 在 压 紧 杆 导 架 2 上 。 

4) 装 上 压 紧 弹 得 5 及 其 压 紧 弹 筑 导 柱 6， 紧 固 调 压 螺钉 7 
拧 至 3Smm 为 止 ， 并 用 调节 螺母 牢 牢 拧紧 。 

5) 临时 拧紧 紧 固 螺钉 8 ， 用 压 脚 扳手 9 将 压 紧 杆 1 抬 起 。 

6) 用 紧 固 螺钉 11 将 压 脚 10 紧 固 在 压 紧 杆 1 上 。 

7) 用 紧 固 螺钉 8 将 压 脚 10 的 高 度 调 至 约 6mm。 

8) 用 紧 固 螺钉 4 将 大 线 钧 3 的 高 度 调 整 到 : 针 杆 在 最 低位 
置 时 ， 自 机 头 平板 面 至 大 线 钧 3 的 下 端 为 1 21mm。 

6. 盖 板 护 罩 的 组 装 

盖 板 护 量 的 组 装 顺 序 (图 5-38) 如 下 : 

1) 用 止 动 螺钉 2 安装 夹 线 配件 1 (注意 夹 线 配件 的 螺钉 接 
触 部 位 ) 。 

2) 用 紧 固 螺钉 4 安装 面板 挡 油 板 3; 用 紧 固 螺钉 6 安装 挑 
线 防护 田 $; 用 紧 固 螺钉 9 安装 后 盖 板 7 及 后 盖 板 热 片 8。 

3) 用 紧 固 螺钉 12 安装 面板 10、 面 板 热 片 11 并 将 各 电线 压 
板 切 实 拧紧 。 

参照 挑 线 配 件 的 安装 及 调整 ， 以 及 挡 线 器 的 安装 方法 。 


6 三 















































图 5-38 ” 盖 板 护 时 的 组 装 
1 一 夹 线 配 件 2 一 止 动 螺钉 ”3 一 面板 挡 油 板 4、6、9、12 一 紧 固 螺钉 
5 一 挑 线 防护 路 “7 一 后 盖 板 “8 一 后 盖 板 垫 片 ”10 一 面板 11 一 面板 垫 片 
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5.5 调整 


1. 机 针 与 旋 权 同步 的 调整 
机 针 与 旋 梭 同步 的 调整 如 图 5-39 所 示 。 机 针 自 最 低 点 上 升 ， 
旋 梭 尖端 挑 出 上 线 的 线 环 ， 需 要 正确 的 同步 时 间 。 


旋 梭 尖 











0~0.5 





图 5-39 针 梭 同步 的 调整 
1 一 机 针 2 一 止 动 螺钉 3 一 旋 梭 4 一 紧 固 螺钉 5 一 针 杆 

1) 针 杆 上 升 量 与 旋 梭 尖 的 调整 ”转动 平 颖 机 的 带 轮 ， 松 开 
止 动 螺钉 2， 转动 旋 梭 3 调整 。 当 机 针 1 由 最 低 点 上 升 1. 8mm 
( 厚 布料 为 2.2mm) 时 ， 旋 梭 尖 与 机 针 中 心 线 一 致 。 

2) 针 杆 的 高 度 取 下 橡胶 塞 ， 放 松紧 固 螺钉 4， 使 针 杆 5 
上 下 移动 进行 调整 。 转 动 平 颖 机 带 轮 ， 当 旋 梭 尖 与 机 针 中 心 线 
一 致 时 ， 旋 梭 尖 与 机 针 孔 上 缘 的 间隔 为 0 ~0. 5mm。 

3) 机 针 与 旋 梭 尖 的 间隙 ” 松 开 止 动 螺 钉 2， 使 旋 梭 左右 移 
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动 ， 调 整 到 机 针 与 旋 梭 尖 的 间 辽 达到 0 ~0. 1mm。 

4) 旋 梭 与 旋 梭 定位 钓 的 间 际 ”调整 时 确认 ， 旋 梭 与 旋 梭 定 
位 钓 的 间隙 为 所 用 线 能 够 顺利 地 通过 该 间隙 注 、 中 厚 料 间隙 
约 0.4~0.7mm， 厚 料 间 际 约 0.6 ~0.9mm。 

2. 松 线 的 调整 

松 线 的 调整 如 图 5-40 所 示 。 切 线 后 ， 上 线 从 针 孔 脱离 或 过 
线 架 夹 线 板 脱出 时 ， 须 作 下 列 调整 : 




















已 浮 起 量 
2(0 始 浮 起 量 ) 








图 5-40” 松 线 的 调整 

1 一 切线 电磁 铁 ”2 一 过 线 架 夹 线 板 3 一 螺母 ”4 一 松 线 座 
5 一 松 线 复位 弹簧 ”6 一 松 线 钢丝 强 

(1) 上 线 由 针 孔 脱离 时 (切线 时 松 线 未 充分 动作 ) 

1) 推动 切线 电磁 铁 1 约 2mm 时 ， 过 线 架 夹 线 板 2 ( 松 线 
板 ) 开始 分 离 ; 当 推 切 线 电 磁铁 到 底 时 ， 必 须 松 开 。 

2) 当 放 手 不 推 切 线 电 磁铁 1 时 ， 过 线 架 夹 线 板 关闭 。 

3) 松 开 螺母 3 ， 推 动 切线 电磁 铁 1 约 2mm。 

4) 拧紧 螺母 3 ( 左 侧 ) 直到 过 线 架 夹 线 板 2 开始 浮 起 的 位 
置 为 止 。 

(2) 过 线 架 夹 线 板 浮 起 不 复位 时 

1) 确认 松 线 座 4 是 否 已 复位 ， 确 认 松 线 复位 弹 得 5 是 否 脱 
落 ， 松 线 钢丝 绳 6 是 否 已 延长 。 

2) 调整 上 述 螺母 ， 无 法 调整 时 ， 请 更 换 松 线 钢丝 绳 6。 

(3) 线 的 调节 (图 5-41) 

1) 转动 小 夹 线 螺钉 1 ( 预 松 ) 进行 调节 ， 使 切线 后 机 针 上 
的 留 线 长 度 达 到 35 ~40mm。 
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直线 过 松 





图 5-41 线 的 调节 
1 一 小 夹 线 螺 杀 2 一 调节 螺钉 “3 一 压 线 螺钉 
2) 转动 调节 螺钉 2 进行 调节 ， 使 底线 在 被 夹 持 住 时 ， 不 会 
因 梭 忆 套 的 自重 而 下 落 。 
3) 将 压 脚 放 下 后 ， 转 动 压 线 螺钉 3 调节 上 线 的 松紧 。 
(4) 挑 线 签 的 调节 (图 5-42) 














图 5-42” 挑 线 得 的 调节 
1 一 螺钉 “2 一 夹 线 螺钉 
挑 线 答 的 高 度 标 准 为 6 ~8mm， 调 节 高 度 时 ， 松 开 螺钉 1 连 
同 面 线 调节 器 一 起 转动 。 
挑 线 得 强度 标准 为 25 ~30g。 将 螺钉 旋 具 尖端 插入 夹 线 螺钉 




















2 的 槽 内 转动 调节 ， 可 以 改变 挑 线 得 强度。 

(5) 松 线 钢 丝 强 的 更 换 (图 5-43) 

1) 拆卸 过 程 如 下 : 

QD 取 下 螺母 1， 和 卸 下 后 盖 板 9， 取 下 面板 7， 松 开 紧 固 螺 
条 3、8。 

@ 从 松 线 板 6、 松 线 钢丝 强 架 板 5、 钢 丝 绳 固定 板 4 上 和 印 
下 松 线 钢 丝 绳 2。 

@) 取 下 螺母 1、 松 线 钢丝 强 2。 

2) 安装 过 程 如 下 : 
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图 5-43” 松 线 钢 丝 强 的 更 换 
1 一 螺母 ”2 一 松 线 钢丝 强 3、8 一 紧 固 螺钉 4 一 钢丝 绳 固定 板 
5 一 钢丝 绳 架 板 6 一 松 线 板 7 一 面板 9 一 后 盖 板 “10 一 松 线 座 
QD 穿 上 松 线 钢丝 强 2， 将 其 前 端 脱 入 松 线 板 6。 
@) 用 松 线 钢丝 绳 架 板 
5、 钢 丝 强 固 定 板 4 固定 松 线 
钢丝 强 2。 
(3) 将 松 线 钢丝 强 穿 进 松 
线 座 10 (进行 松 线 调整 )， 用 
螺母 1 固定 。 









































(6) 旋 梭 空转 防止 阐 答 图 5-44 旋 梭 空转 防止 弹簧 的 更 换 
的 更 换 (图 5-44) 1 一 梭 芯 套 “2 一 梭 芯 ”3 一 防止 空转 弹簧 


1) 从 和 平 颖 机 上 拆 下 底线 权 世 套 1。 

2) 从 梭 世 套 1 中 取 下 权 世 2。 

3) 用 螺钉 旋 具 的 尖端 从 权 芯 套 1 中 取 下 旋 权 防止 空转 弹 
簧 3。 








ll 
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3. 送料 同步 的 调整 
送料 同步 的 调整 如 图 5-45 所 示 。 送 料 牙 送料 结束 后 ， 当 此 
尖 与 针 板 上 平面 一 臻 时， 针尖 与 针 板 上 平面 一 致 ， 和 否则， 应 调 


整 。 











图 5-45 ”送料 同步 的 调整 
1 一 抬 牙 偏心 轮 2、4 一 止 动 螺 休 3 一 送料 偏心 轴 

1) 送料 的 时 间 不 同步 时 ， 松 开 抬 牙 偏 心 轮 1 的 止 动 螺钉 2、 
送料 偏心 轴 3 的 止 动 螺钉 4。 

2) 送料 牙 下 沉 过 早 时 ， 将 抬 牙 偏心 轮 1 与 送料 偏心 轴 3 向 
平 颖 机 旋转 相反 方向 稍微 转动 ， 送料 齿 下 沉 过 缓 时 ， 将 抬 牙 偏 
心 轴 向 平 颖 机 旋转 同方 向 稍微 转动 。 

3) 对 应 正确 的 同步 时 间 ( 齿 尖 、 针 尖 与 针 板 一 致 〉 拧 紧 止 
动 螺钉 2 、4。 








4. 送料 牙 高 度 与 倾斜 的 调整 
送料 牙 高 度 与 倾斜 的 调整 如 图 5-46 所 示 。 














图 5-46 送料 牙 高 度 和 倾斜 度 的 调整 
1 一 送料 牙 “ 2 一 紧 固 螺钉 3 一 抬 牙 曲柄 4 一 偏心 轴 ”5 一 轴 套 座 盖 6 一 止 动 螺 钉 
(1) 送料 牙 的 高 度 调整 ”送料 牙 1 自 针 板 上 平面 上 升 到 最 
高 位 置 的 高 度 不 符合 标准 高 度 ( 薄 、 中 厚 料 为 0.8mm， 厚 料 为 
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1.2mm) (注意 : 不 同 的 平 颖 机 有 不 同 的 送料 牙 高 度 ) 时 ， 应 进 
行 调节 ; 让 送料 牙 1 自 针 板 上 平面 上 升 到 最 高 点 ， 松 开 紧 固 螺 
钉 2， 转 动 择 牙 曲 柄 3， 使 牙 架 上 下 运动 进行 调节 。 

(2) 送料 牙 的 倾斜 度 调整 

1) 当 送 料 牙 1 自 针 板 上 平面 上 升 到 最 高 点 时 ， 标 准 的 倾斜 
是 : 牙 架 曲柄 偏心 轴 4 的 0 记号 与 牙 架 曲柄 的 记号 一 致 。 

为 防止 皱 裤 ， 请 将 送料 牙 1 的 倾斜 呈 前 低 状态 ( 见 图 5-46 
中 A) 

为 防止 下 布 错位 ， 请 将 送料 牙 1 的 倾斜 呈 前 高 状态 ( 见 图 
5-46 中 B) 

2) 调整 送料 牙 1 的 倾斜 时 ， 松 开 止 动 螺钉 6， 将 牙 架 曲柄 
偏心 轴 4 对 着 标准 位 置 ， 沿 着 箭头 的 方向 在 90" 范 围 内 进行 调 
整 。 

调整 送料 牙 1 的 倾斜 后 ， 送 料 牙 高 度 会 随时 发 生变 化 ， 因 
此 ， 要 再 次 调整 送料 牙 的 高 度 。 

5. 倒 顺 缝 与 针 间 距 的 调整 

倒 顺 颖 与 针 间距 的 调整 如 图 5-47 所 示 。 需 要 统一 顺 缝 与 倒 
颖 的 间距 ， 薄 、 中 厚 料 缝 幼 时 可 将 针 距 标 盘 1 调 至 刻度 3; 厚 料 
颖 幼 时 可 将 针 距 标 盘 1 调 至 最 大 刻度 ， 如 图 5-47a 所 示 。 


























]8Do 
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图 5-47” 倒 | 顺 颖 与 针 间距 的 调整 
1 一 针 距 标 盘 2 一 止 动 螺 条 ”3 一 连 杆 偏心 销 
用 微 动 速度 (215r/min) 进行 顺 颖 及 倒 缝 缝 纪 (11 针 )， 
如 图 5-47b 所 示 。 需 要 调整 时 ， 进 行 下 述 调整 ; 
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1) 放 倒 平 颖 机 ， 放 松 底 部 孔 内 止 动 螺钉 。 

2) 顺 缝 比 倒 颖 大 时 ， 将 连 杆 偏心 销 3 (图 5-47c) 按 顺 时 针 
方向 旋转 ; 顺 颖 比 倒 颖 小时， 将 连 杆 偏心 销 按 道 时 针 方向 旋转 。 

3) 将 连 杆 偏心 销 3 转动 180。 时 ， 调 整 变 为 反 向 。 调 整 结束 
后 ， 将 孔 内 止 动 螺 钉 2 拧紧 。 

4) 改变 刻度 盘 1 的 刻度 〈 送 料 量 ) 时 ， 顺 颖 与 倒 颖 的 间距 
会 改变 。 

6. 针 位 检 出 器 的 调节 

针 位 检 出 器 的 调节 如 图 5-48 所 示 。 针 位 检 出 器 用 两 处 (机 
针 上 、 下 停止 位 置 ) 元 件 检 测 针 位 置 ， 而 且 切 线 信 号 由 针 下 信 
号 与 脚 踏 板 倒 踏 位 信和 号 发 出 。 


汁 上 停止 位 置 





薄 : 中 厚 料 10~12 
料 10~14 





二 下 停 目 位 周 








图 5-48 针 位 检 出 器 的 调整 
1 、3 一 紧 固 螺 钉 2 一 针 杆 ”4 一 针 位 检 出 器 组 
接 通 电源 开关 ， 在 机 针 下 停止 位 置 停 下 平 颖 机 时 ， 从 针 板 


十 














平面 到 针 固 定 螺钉 下 端的 距离 应 在 18 ~22mm 范围 内 ; 在 机 针 上 
停止 位 置 停 下 平 颖 机 时 ,停止 范围 是 带 轮 基线 位 于 皮带 罩 基 
线 内 ， 针 板 上 平面 到 针尖 的 距离 为 : 中 厚 料 为 10 ~12mm 以 内 ， 
厚 料 为 10 ~ 14mm 以 内 。 如 需要 调整 时 ， 参照 以 下 进行 : 

先 切 断 电源 ! 

(1) 机 针 上 停止 位 置 的 调整 ”稍微 松 开 两 个 紧 固 螺钉 1， 
将 紧 固 螺钉 1 向 平 缝 机 带 轮 旋 转 方向 移动 时 ， 针 杆 2 在 高 位 置 
停止 ;向 相反 方向 移动 时 ， 停 止 位 置 则 相应 变 低 。 
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(2) 机 针 下 停止 位 置 的 调整 踩 下 脚 踏 板 后 ， 位 于 中 立 位 
置 ( 松 开 脚 踏板) ， 在 机 针 下 停止 位 置 一 确认 是 否 在 针 板 上 平 
面 至 机 针 固 定 螺 钉 下 端的 18 ~ 22mm 范围 内 停止 一 松 开 紧 固 螺 
钉 3， 移 动 针 位 检 出 器 组 件 4 进行 调整 。 

应 再 确认 机 针 下 停止 位 置 的 调整 。 

7. 切线 装置 的 调整 

切线 装置 的 调整 如 图 5-49 所 示 。 
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图 5-49 切线 装置 的 调整 
1 一 紧 固 螺钉 “2 一 旋 梭 定位 钩 ”3 、5 一 沉 头 螺钉 4 一 定 刀 
6 一 针 板 7 一 切线 连 杆 8 一 埋头 螺钉 9 一 动 刀 

(1) 定 刀 与 动 刀 的 更 换 更换 时 请 切断 电源 。 

1) 定 刀 的 拆 秃 ， 放 倒 平 缝 机 一 取 下 紧 固 螺钉 1、 旋 梭 定位 
钓 2 一 拆 下 沉 头 螺钉 3、 定 刀 4 (切线 变 钝 后 ， 研 磨 定 刀 ) 。 

2) 动 刀 的 拆 印 : 用 压 脚 扳 手 将 压 脚 抬 起 一 拆 下 沉 头 螺钉 5 ， 
取 下 针 板 6 一 转动 平 颖 机 带 轮 ， 将 针 丁 停止 在 最 高 点 位 置 一 将 切 
线 连 杆 7 按 箭头 方向 用 手 推 动 ， 在 埋头 螺钉 8 显露 的 位 置 停 下 
一 拆 下 埋头 螺钉 8， 取 下 动 刀 9。 

取 下 针 板 6 及 动 刀 9 前 先 取 下 机 针 。 组 装 按 相 反 的 顺序 进 
行 。 

(2) 定 刀 、 动 刀 、 分 线 器 的 调整 (图 5-50) ” 动 刀 9 和 定 
刀 4 (图 5-49) 装 好 后 ， 由 切线 凸轮 使 动 刀 动作 时 ， 在 行程 末 
端 ， 其 动 刀 的 刃 部 对 定 刀 的 前 端 必须 达到 图 5-49 形式 。 如 没 路 
合 ， 松 开 螺钉 10 调节 切 刀 驱动 曲 顶 (注意 分 线 器 ， 不 要 碰 旋 梭 
和 动 刀 ) 。 
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图 5-50 定 刀 、 动 刀 、 分 线 器 的 调整 (零件 号 与 图 5-49 对 应 ) 
4 一 定 刀 7 一 切线 连 杆 9 一 动 刀 10 一 螺钉 11 一 分 线 器 
8. 倒 缝 装置 的 调整 
倒 缝 装置 的 调整 如 图 5-51 所 示 。 为 便于 操作 将 平 颖 机 头 部 
从 平 颖 机 台 板 上 缉 下 来 进行 调整 。 














图 5-51 倒 颖 装置 的 调整 

















1 一 紧 固 螺钉 2 一 电磁 铁 挨 又 。3 一 倒 颖 电磁 铁 销 
4 一 倒 锋 扳手 5 一 倒 颖 电磁 铁 
1) 将 针 距 标 盘 1 调 至 刻度 的 最 大 位 置 。 
2) 拆 下 7 个 紧 固 螺钉 9， 取 下 后 盖 板 。 
3) 放 倒 平 缝 机 。 
4) 松 开 紧 固 螺 杀 1。 
5) 确认 电磁 铁 拨 又 2 的 右 部 是 否 倒 颖 电磁 铁 销 3 进入 其 








6) 将 倒 缝 扳手 4 降 至 最 低 。 
7) 将 倒 颖 电磁 铁 5 ( 柱 塞 ) 推 至 产生 0.7mm 间 院 处 。 
8) 将 紧 固 螺钉 1 拧紧 。 
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上 述 0.7mm 的 间隙 大 时 ， 倒 缝 电 磁铁 5 的 动作 会 不 畅 ， 而 
间 际 过 小 时 ， 倒 颖 电磁 铁 的 动作 会 发 生 碰 撞 声 。 


5.6 ”机 器 部 件 的 更 换 


1. 各 电磁 铁 的 更 换 
如 取 下 电线 ， 请 记 住 穿线 位 置 ， 按 相反 顺序 进行 组 装 。 
(1) 切线 电磁 铁 的 更 换 (图 5-52) 






-~ 


> 
4 -Hy "7 
5 8 6111213149 
7 


1 这 
图 5-52 ”切线 电磁 铁 的 更 换 
1 、7 一 紧 固 螺钉 2 一 电线 压板 3 一 电线 衬 套 4 一 阶梯 螺钉 5 一 松 线 座 
6 一 松 线 复位 弹簧 ”8 一 切线 电磁 铁 架 9 一 切线 电磁 铁 。10 一 螺母 
11 一 运动 螺钉 ”12 一 松 线 驱 动 辟 ”13 一 垫圈 ”14 一 电磁 铁 缓 冲 执 
1) 从 12P 插销 上 取 下 外 接线 端子 No. 4、No. 5。 
2) 放 倒 平 颖 机 。 
3) 松 开 紧 固 螺钉 1， 从 电线 压板 2 上 取 下 电线 。 
4) 从 电线 衬 套 3 上 取 下 电线 。 
5) 取 下 阶梯 螺钉 4， 取 下 松 线 座 5 、 松 线 复 位 弹 千 6。 
6) 取 下 紧 固 螺钉 7， 取 下 切线 电磁 铁 架 8 、 切 线 电磁 铁 9。 
7) 取 下 两 个 螺母 10 及 切线 电磁 铁 9。 
8) 松 开 运动 螺钉 11， 取 下 松 线 驱动 臂 12、 垫 圈 13、 电 磁 
铁 缓 冲 热 14。 
(2) 倒 颖 电磁 铁 的 更 换 (图 5-53) 
1) 从 12P 插销 上 取 下 外 接线 端子 No. 10、No. 11。 
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2) 放 倒 平 颖 机 。 

3) 松 开 紧 固 螺钉 1， 
从 电线 压板 2 上 取 下 电 
线 。 

4) 从 电线 衬 套 3 上 
取 下 电线 。 

5) 从 油 线 固定 带 夹 
4 上 取 下 电线 。 

6) 坚 起 平 颖 机 。 

7) 取 下 7 个 紧 固 螺 
钉 5， 取 下 后 盖 板 6。 

8) 取 4 个 紧 固 螺钉 
7， 取 下 倒 缝 电 磁铁 8， 图 5-53” 倒 颖 电磁 铁 的 更 换 
更 换 倒 颖 电磁 铁 组 件 1、5、7 一 紧 固 螺钉 2 一 电线 压板 
(编号 20021001) 。 3 一 电线 衬 套 4 一 油 线 国定 带 夹 

(3) 挡 线 电 磁铁 及 6 一 后 盖 板 8 一 倒 颖 电磁 铁 
挡 线 开关 的 更 换 (图 5-54) 

1) 从 12P 插销 上 取 下 外 接线 端子 No.7、No. 8。 

2) 松 开 3 个 紧 固 螺钉 1， 从 3 个 电线 压板 2 上 取 下 电线 。 

3) 取 下 紧 固 螺钉 3， 取 下 挡 线 电磁 铁 鄙 4。 

4) 取 下 柱 塞 销 $。 

5) 取 下 两 个 紧 固 螺钉 6、 电 磁铁 安装 架 7、 取 下 挡 线 电磁 
铁 8。 

6) 取 下 4 个 紧 固 螺钉 9， 整 体 取 下 挡 线 电磁 铁 8。 

7) 取 下 挡 圈 12 、 挡 线 弹 短 10 、 垫 圈 11 、 挡 线 电 磁铁 橡胶 
热 13。 

挡 线 开关 14 要 先 取 下 紧 固 螺钉 3， 挡 线 电磁 铁 喷 4 之 后 ， 
再 拆 下 两 个 紧 固 螺钉 15 进行 更 换 ， 更 换 挡 线 电 磁铁 组 件 。 

2. 倒 颖 开关 的 更 换 

倒 颖 开关 的 更 换 顺 序 (图 5-55) 如 下 : 
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图 5-54 挡 线 电磁 铁 及 挡 线 开关 的 更 换 
1、3、6、9 、15 一 紧 固 螺钉 ”2 一 电线 压板 “4 一 挡 线 电磁 铁 间 ”5 一 柱 塞 销 
7 一 电磁 铁 安 装 架 8 一 挡 线 电磁 铁 “10 一 挡 线 弹 答 
11 一 垫圈 12 一 挡 圈 13 一 橡胶 垫 ”14 一 挡 线 开 关 








图 5-55” 倒 颖 开关 的 更 换 


1、3、5、7、9 一 紧 固 螺钉 2 一 电线 压板 4 一 面板 
6 一 压 脚 ”8 一 倒 缝 开关 架 ”10 一 开关 
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1) 从 12P 插 销 上 取 下 外 接线 端子 No. 9、No. 12。 

2) 松 开 4 个 紧 固 螺钉 1， 从 4 个 电线 压板 2 上 取 下 电线 。 

3) 取 下 3 个 紧 固 螺钉 3， 取 下 面板 4。 

4) 取 下 紧 固 螺钉 5， 取 下 压 脚 6。 

5) 取 下 两 个 紧 轩 螺钉 7 和 倒 缝 开关 架 8。 

6) 缀 下 两 个 紧 固 螺 钉 9 与 开关 10 及 电线 。 

7) 更 换 组 件 开 关 。 

3. 针 位 检 出 器 的 更 换 

针 位 检 出 器 的 更 换 如 图 5-56 所 示 。 先 取 下 带 田 ， 更 换 针 位 
检 出 需 组 件 。 

















机 针 上 停止 位 置 机 针 下 停止 位 置 


图 5$-56” 针 位 检 出 器 的 更 换 
1 一 带 轮 2 一 止 动 螺钉 3、5、9 一 紧 固 螺钉 ”4 一 垫圈 
6 一 检 出 器 压板 7 一 针 位 检 出 器 组 件 8 一 上 轴 右 轴 套 
拆 纯 顺序 如 下 : 
1) 由 电动 机 上 取 下 检 出 器 用 的 插头 ， 取 下 平 颖 机 带 轮 上 的 








2) 松 开 两 个 止 动 螺 钉 2 取 下 带 轮 1， 取 下 紧 固 螺钉 3、 垫 
圈 4。 

3) 取 下 两 个 紧 固 螺钉 5， 取 下 检 出 器 压板 6、 针 位 检 出 器 
组 件 7。 
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安装 顺序 如 下 : 

1) 将 针 位 检 出 器 组 件 7 嵌入 上 轴 右 轴 套 8。 

2) 用 两 个 紧 固 螺钉 5 安装 检 出 器 压板 6 (安装 后 ， 请 确认 
针 位 检 出 器 组 件 7 可 用 手 推 动 ) 。 

3) 将 紧 固 螺钉 3 与 垫圈 4 拧紧 于 检 出 器 的 长 孔 中 央 。 

4) 将 平 颖 机 带 轮 艇 入 上 轴 ， 用 止 动 螺钉 2 固定 (螺钉 抵触 
上 和 轴 后 ， 在 按 旋转 方向 转动 平 颖 机 带 轮 时 ， 用 后 侧 的 止 动 螺钉 2 
国定 ， 此 时 ， 平 颖 机 带 轮 与 检 出 需 的 间隙 应 留 有 0. Smm ) 。 

5) 将 带 挂 在 平 颖 机 带 轮 1 上 。 

6) 将 检 出 器 用 的 插头 插入 电动 机 控制 箱 的 插座 。 

调整 顺序 如 下 : 

1) 打开 电源 开关 。 踏 下 脚 踏 板 后 ， 置 于 中 立 位 置 〈( 脚 脱离 
脚 踏 板 ) 。 (在 机 针 下 停止 位 置 ) 确认 停止 范围 从 针 板 上 平面 到 
机 针 固 定 螺钉 下 端 距离 在 18 ~22mm 以 内 。 超 出 上 述 范 围 ， 则 松 
开 紧 固 螺 钉 ， 移 动 检 出 器 组 件 7 进行 调整 。 

2) 倒 踏 脚 踏 板 〈 在 机 针 上 停止 位 置 ) ， 自 针 板 上 平面 到 针 
尖端 ， 薄 、 中 厚 料 是 在 10 ~ 12mm 范围 停止 ， 厚 料 在 10 ~ 14mm 
范围 内 停止 。 稍 微 松 开 两 个 紧 固 螺钉 9 并 进行 移动 调整 。 调 整 
后 拧紧 螺钉 3 与 9。 

4. 挡 线 装置 的 安装 

挡 线 装置 的 安装 顺序 (图 5-57) 如 下 : 

1) 用 紧 固 螺钉 3 将 电磁 铁 安装 架 1 安装 在 面板 2 侧面 。 

2) 将 挡 线 电磁 铁 组 件 4， 挡 线 电磁 铁 安装 架 5 用 紧 固 螺钉 
6、 垫 圈 7 安装 在 电磁 铁 安装 架 1 上 。 

3) 用 内 孔 螺 栓 10 将 挡 线 轴 架 8 、 挡 线 摆动 轴 组 件 9 ， 安 装 
在 面板 2 底面 。 

4) 用 柱 塞 销 12 将 电磁 铁 柱 塞 与 挡 线 连 杆 11 连接 起 来 。 

5) 用 紧 固 螺钉 14 将 电磁 铁 罩 13 安装 在 挡 线 电磁 铁 安装 架 
5 上 。 

6) 将 挡 线 电磁 铁 电缆 端 搬入 12P 插销 的 No.7、No. 8 中 。 
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1 一 电磁 铁 安 装 架 


2 一 面板 
5 一 挡 线 电磁 铁 安装 架 


午 线 位 轩 























图 5-57 ”接线 装置 的 安装 


3、6、14、 


10 一 内 孔 螺 栓 ”11 一 挡 线 连 杆 ”12 一 柱 塞 销 
挡 线 的 调整 方法 如 下 : 
(1) 挡 线 的 位 置 调节 “将 电磁 铁 柱 塞 抬 高 到 最 高 位 置 时 ， 
确认 挡 线 装置 15 尖端 是 否 与 压 脚 16 左 侧面 一 致 〈 松 开 紧 固 螺 


钉 6， 上 下 移动 挡 线 电磁 铁 安 装 架 5 进行 调节 ) 。 


7 一 垫圈 ”8 一 挡 线 轴 架 
13 一 电磁 铁 黑 


17 一 紧 固 螺钉 4 一 挡 线 电磁 铁 组 件 
9 一 挡 线 摆动 轴 组 件 
15 一 挡 线 装置 “16 一 压 脚 


(2) 挡 线 的 高 度 调整 ”确认 挡 线 装置 15 前 端 与 针 板 上 平面 
间 应 有 Smm 的 间 际 ( 松 开 紧 固 螺钉 17， 上 下 移动 挡 线 装置 15 


进行 调节 ) 。 


确认 挡 线 装置 确实 能 够 挡 线 。 


5.7 常见 故障 与 


维修 方法 


常见 故障 与 维修 方法 见 表 5-1， 电 器 故障 诊断 见 表 5-2。 




















表 5-1 常见 故障 与 维修 方法 
故障 产生 原因 维修 方法 

梭 壳 压 片 的 减弱 压力 ， 确 
1. 起 针 时 会 跳 1 ~2 针 压力 太 强 认 梭 子 是 否 空转 
起 针 时， 旋 权 损伤、 修理 旋 梭 损 
梭 线 线头 太 | 梭 线 被 切 短 伤 ， 更 换 新 旋 梭 
短 权 子 空 转 ， 加 强 梭 壳 压 片 
梭 线 线头 被 拉 | 的 压力 及 梭 线 张 

进 梭 壳 里 去 力 
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( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
; 起 针 时 平 缝 、 悍 
有 机 速 度 太 快 ， 1 ~2 针 改 为 慢 
难 结 线 人 速 起 动 
二 省 未 调整 机 针 角 
0 度 ， 机 针 索 则 换 
新 机 针 
旋 梭 尖 前 端 修理 旋 梭 尖 或 
磨损 换 新 旋 梭 
旋 梭 尖 不 挑 线 得 的 张 减弱 张力 或 减 
钩针 线 力 、 行 程 太 大 | 少 行程 
确认 针 杆 高 
负 针 王族 被 | 准 ， 在 铬 名 布 
的 时 位 不 良 汗 杉 布 等 把 针 杆 
稍 降 低 些 ， 使 时 
位 近 一 点 
1. 起 针 时 会 跳 1~2 针 针 太 粗 a 
为 限 
机 针 板 针 孔 换 成 针 孔 小 的 
大 大 针 板 
不 减弱 送料 力 
整 螺钉 加 强 
检查 a、b 部 
机 针 、 针 | 斥 脚 的 a 尺 | 和 较 宇 光 和 4 
板 ， 压 具 不 | 寸 太 大 ， 或 5 | 的 大 小 
适当 或 压 | 处 间隙 太 大 ， 对 特 利克 多 布 
具 力 大 轻 无 法 压 住 终 裂 | 使 用 化 纤 线 时 a 
的 针线 ; 针 板 <0.8mm, b < 
针 孔 4 部 位 的 | 0.3mm; 使 用 化 
间 际 太 长 ,如 | 纤 线 时 oa < 
图 所 示 l2mm,， b、A 前 
位 不 要 有 游 际 
使 用 棉线 时 ， 没 
有 紧 度 不 良 ，a、 
a 4 b 及 4 部 位 间隙 
码 沁 | 也 尽量 小 。 布 越 
薄 、 密 度 越 粗 ， 
5 线 越 容易 滑 ， 针 
码 越 小 ，a、。 及 
4 部 位 的 间 际 越 
小 越 好 
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( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
西 轮 时 位 太 | ”检查 并 调整 西 
时 轮 时 位 
今 查 旋 八 压 线 
0 全 
“| 片 的 固定 螺钉 有 
的 位 置 不 良 ， 
切线 时 会 脱 掉 无 松弛 。 如 有 ， 
- 须 固 紧 
检查 针线 路 
针线 路 径 有 | 径 , 若 线 缠 在 导 
异常 切线 时 | 线 棒 ， 应 调整 线 
针线 张力 太 强 “| 轴 台 的 导线 杆 位 
置 
: 化纤 线 
标准 凸轮 时 ee 
位 太 早 a 0 
位 
1 起 针 时 会 跳 1 ~2 针 | 
1 ”a -| 整 盘 的 张力 太 | 整 盘 的 螺栓 转 左 
切线 后 留 | 强 方 以 减轻 张力 
人 把 旋 梭 压 线 片 
线 线头 太 短 自 洛 渤 下 了 时、 活 
第 二 张力 调整 盘 





切线 时 ， 第 














的 上 浮 量 为 0.5 
~ lmm， 调 整 机 



































tg PA 
尽 ， 如 调整 盘 不 
良 时 把 张力 调整 
弹 答 转 180。 或 
修正 弹簧 的 紧 度 
| 拆 下 针 板 , 检 
人 查 定 刀 的 位 置 或 
移动 刀 有 无 损 
伤 ， 予 以 测 束 
切 刀 导线 器 、| ”用 磨 轮 麻 光 ， 
移动 刀 、 旋 梭 | 损伤 严重 则 换 新 
有 损伤 零件 
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( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
| 必 夺 不 适当 | 度 本 晶 基 


头 太 多 





切线 后 无 法 缩短 针头 的 针线 线 
头 


时 会 跳 1 ~2 针 ” 





切线 后 ， 针 头 上 的 针线 线头 
大 长 


参照 “3. 起 针 
时 针线 线头 会 跑 
至 布 上 ” 





3. 起 针 时 针线 线头 会 跑 
至 布 上 ， 切 线 后 留 在 针头 


切 刀 凸轮 的 时 位 太 慢 


检查 并 调整 凸 
轮 时 位 













































































的 针线 线头 太 长 加 强 第 一 张力 
第 一 张力 调整 盘 太 弱 
张力 调整 盘 大 能 调整 骨 
定 刀 太后 退 调整 定 刀 
4 起 针 时 针线 紧 度 不 够 | ”以 了 转 得 大 快 时 ， 核 弘 的 | 放风 
紧 度 降低 
针线 及 校 线 的 紧 度 不 够 ( 左 | ”增加 针线 及 梭 
图 ) 线 的 紧 度 
夹 线 回 的 位 置 不 正常 调整 夹 线 器 
天 限 “1 下 轩 
Ny 抑 具 及 针 板 被 不 正常 地 使 用 “| 时 会 跳 1 ~2 针 ” 
调整 
AS 不 
起 链 时 ， 速 度 太 快 ， 针 线 与 7 
梭 线 没有 交错 ee 
5 下 针 时 ， 线 头 不 驶 长 切 能 
办 为 移动 万 与 





而 清 开 针头 








凸轮 的 时 位 太 早 ， 使 得 留 在 
针头 的 线 也 被 剪断 ， 切 线 后 ， 
线头 立即 从 针头 滑落 




















定 刀 不 正常 工 
作 ， 使 得 留 在 针 
头 的 线 也 被 前 
断 ， 打 开平 台 即 
可 看 到 约 有 
20mm 的 线 留 在 
那儿 ， 调 慢 切线 
凸轮 
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( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
切线 后 ,会 有 不 等 长 的 线 留 
在 针头 将 刀 磨 利 ， 或 
切线 刀 被 过 度 使 用 ， 而 工作 | 更 换 
不 正常 


5. 下 针 时 ， 线 头 不 够 长 
针头 





而 清 开 








切线 刀 有 刊 痕 或 锯齿 状 


除去 刊 痕 或 锯 
齿 ， 或 更 换 缺 陷 
的 零件 











修正 控 线 组 的 

















控 线 组 的 线 没有 经 过 梭 过 的 | 位 置 ， 请 参照 
中 心 而 导致 线 常 断 “ 梭 头 压 线 杆 调 
整 ”进行 调整 
更 换 合适 的 新 
机 针 太 粗 人 
停止 电动 机 ， 
将 控 线 组 推 向 榨 


因 凸 轮 的 调整 时 间 ， 而 导致 








壳 ， 慢 慢 地 向 自 
己 的 方向 ， 转 动 
手 轮 (或 用 脚 踏 
板 )， 机 针 提 到 




















线 太 紧 ， 使 得 前 线装 置 未 前 而 








| 











最 高 的 状态 ， 如 
线 在 针头 上 未 超 
过 10mm 即 表示 
线头 太 短 了 ， 将 
切线 器 的 时 间 设 
定 短 一 些 且 降 低 























6. 梭 线 无 法 切断 ， 针 线 
可 切断 


< 
~ 


SS 





切线 时 ， 梭 线 位 置 改变 ， 未 





线 的 紧 度 
检查 梭 头 是 否 


有 梭 线 导线 刻 


























使 用 指定 的 梭 头 纹 ， 若 没有 ， 则 
须 更 换 

检查 移动 刀片 

移动 刀 未 能 全 部 回 规 原 位 ，| 的 正确 位 置 ， 并 

移动 刀片 的 调整 度 不 正确 ,两 | 调整 两 刀片 的 咬 

刀片 的 相对 位 置 不 正确 合 范围 为 3 ~ 
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174 平 颖 机 使 用 维修 手册 














( 续 ) 

故障 产生 原因 维修 方法 
移动 刀片 ， 千 
手动 操作 线 直至 














可 同时 切断 3 条 
50* 尼 龙 线 为 止 ， 






























































切线 刀片 不 利 若 有 效 ， 则 需 将 
刀片 麻利 ， 并 调 
7. 针线 无 法 切断 ， 梭 线 整 刀片 前 端的 倾 
可 切断 和 斜 度 ， 至 正确 位 
置 
在 低速 车 颖 时 
检查 是 否 跳 针 ， 
梭 头 时 位 不 正确 重新 调整 梭 头 行 
程 ( 比 标准 快 
SS 2mm) 
: 低 挑 线 行程 
挑 线 弹 签 行程 大 大 ep 
调整 机 针 的 安 
机 针 安装 于 针 座 上 不 正确 装 ， 并 检查 是 否 
弯曲 
8. 梭 线 杆 与 机 针 碰 撞 
调整 氢 线 杆 的 
拨 线 杆 的 高 度 不 正确 辣 攻 放 忆 全 
各 部 位 工作 时 位 不 良 
调整 
上 方 停止 位 置 不 良 
9. 移动 刀 折 损 参考 “3. 起 针 
切线 凸轮 动作 时 位 不 良 时 针线 ， 线 头 会 


跑 至 布 上 ” 











> 
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( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
通过 调整 器 固定 


10. 切线 时 ， 针 线 紧 绷 


切线 时 ， 夹 线 右 不 浮 起 





螺钉 调整 浮 起 时 
间 ， 松 缓 松 线 钢 丝 
押 具 (下 ) ， 重 新 
调整 钢丝 位 置 








线 上 有 毛刺 


确认 旋 梭 的 时 
位 、 选 择 的 针 板 组 
是 否 适当 ; 确认 针 
尖 有 无 破损 ， 换 针 
或 者 使 用 球状 针尖 
的 ,检查 针 锋 轧 有 
无 损伤 ， 进 行 刊 麻 
修正 等 



































切线 后 ， 开 始 下 一 次 缝 制 时 ， 








应 正确 调整 凸轮 

































































仍 进行 切线 动作 ， 凸 轮 深 轮 在 休 | 沟 与 凸轮 的 位 置 关 
下 区 未 离开 凸轮 沟 系 
使 用 铁 砷 龙 压 克 
用 不 滑动 的 
和 “| 或 尼 特 克 斯 特殊 处 
理 压 脚 
压 万 底面 不 3 
压 脚 不 良 | 得 属 而 不论 | 以 麻 输 磨 光 
月 
人 改 为 最 低 限度 的 
1 压力 (可 送料 的 
尖 糙 方向 缩短 压 脚 压 力 太 强 | 
送料 方向 缩短 ) 程度 ) 将 压 脚 调 
Ea 高 则 有 效 
= 延 料 牙 阿 位 天 | 发 为 标准 送料 牙 
下 请 以 时 位 
”经 顷 缝 距 太 大 减 小 缝 距 
| 不 县 响 送料 力 太 
送料 不 良 “| 送料 全 太 蜗 。 | 限 ， 尽 量 低 
送料 牙 的 其 名 
送料 外 的 如 颖 | 麻 修 青峰 为 尖锐 
磨损 
送料 牙 斜 度 不 | 前 高 后 低 以 增加 
对 拉 料 效果 


































































































176 平 颖 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
| 换 压 脚 或 压 脚 必 
压 脚底 部 不 平 | 
史 用 针 孔 小 的 针 
布料 鼓 起 浮 针 板 针 孔 太 大 | 四 
动 
压 脚底 面 的 游 | 用 游 沟 小 或 没有 
沟 太 大 游 沟 的 压 肝 
针头 印 换 针 
锋线 不 滑 使 用 滑 线 油 
相 比 向 行程 
挑 线 簧 的 行程 加 大 行程 
太 小 
把 车 辟 导 线 器 向 
挑 线 杆 行程 太 | 右 方 移动 而 减少 挑 
大 线 杆 的 上 下 线 供应 
上 下 线 的 张 由 
12. 缝 缩 争 力 太 强 送料 牙 时 位 太 | ” 按 “ 三 平 位 
早 置 关系 重新 调整 
CEM A (TN 不 跳 针 为 限 ， 尽 
旋 梭 时 位 太 迟 | 量 提早 旋 梭 时 位 ， 
以 改善 锋线 滑动 
线 引 
| 
大 
压 脚底 面 不 ) 
压 脚 底面 不 光 以 麻 纶 麻 光 
滑 
使 用 铁 弗 龙 压 脚 
布 难 滑动 或 尼 特 克 斯 特殊 处 
Pe 理 压 肢 
改 为 最 低 限 度 的 
压力 (可 送料 的 
压 a 
压力 太 强 | 程度 )， 将 压 脚 调 
高 些 则 有 效 
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( 续 ) 
下 障 产生 原因 纵 修 方法 
再 调整 救 ( 依 布 
料 ， 颖 线 而 不 同 ， 
旋 梭 时 位 不 和 
和 各 信人 对 | 化 纤 线 厘 料 要 早 ， 
注 料 要 迟 ) 
绰 图 的 形成 不 
各 四 的 形成 不 | 多 线 纺 在 机 针 
旋 梭 关 系 不 | 旗 术 天 与 机 全 
尽量 改 小 
良 的 间隙 不 良 0 
旋 梭 天 断 要 或 | ”修正 次 校 天 或 挤 
磨损 新 施 梭 
对 旋 梭 尖 予以 上 
轴 下 调整 (一 般 化 
针 杆 高 低 不 对 
本 纤 线 则 提高 ， 薄 料 
则 降低 ) 
侍 筷 天 天 或 大 
小 ; 针 查 dd 
机 针 不 良 机 针 安 装 方向 En 
不 对 ne 
机 针尖 端 印 ”| 换 机 针 
情 力 玉 天 或 玉 | 
挑 线 签 调整 | 小 国 玫 全 
不 良 行程 太 大 或 太 调整 行程 
14. 针线 断 线 小 
a 线 道 (包括 针 
板 、 送 料 牙 、 押 上 | 麻 光 线 道 ， 修 正 
断 线 线 道 不 良 “| 人 | a 
i 及 具 ) 损伤 、 会 钧 | 穿线 
”针线 (W 线 ) 
针 迹 线 
机 如 针 孔 玉 天 
或 太 小 ; 针 弯 、| 换 机 针 
es 损伤 或 断 头 
[ 员 | a] 
底线 (以 线 ) | 机 针 不 良 机 针尖 油 太 锐 | ed 
利 U、Y 等 ) 
机 证 安村 方 而 
重新 安装 
不 对 te 














178 平 颖 机 使 用 维修 手册 





( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 





15. 旋 梭 损 伤 


旋 梭 必须 与 机 针 
机 针 碰撞 旋 检 ee 


































































































粗细 配合 使 用 
把 车 辟 导 线 器 向 
挑 线 杆 的 行程 太 大 右 方 移动 ， 减 少 挑 
线 杆 的 针线 供应 量 

线 的 张力 大 弱 加 强 线 张力 

旋 梭 与 梭 壳 斥 
加 大 间 院 
片 的 间 险 大 小 和 
族 检 油 县 少 适当 调整 ; 量 
旋 梭 关 系 不 | 并 校注 量 太 0 
» 渗 检 时 位 大 快 中 乡 祈 由 小 1 疆 
良 许 梭 时 位 太 快 | yue 
| ”化纤 线 为 标准 或 
人 ] E 梭 本 位 太 述 提早 些 

张力 太 弱 加 强 张力 

< ”| 行程 太 修 加 大 行程 
NSSSS 挑 线 壬 的 调 便 料 布 时 位 比 标 
小 OA 整 不 良 准 近 一 点 (棉纱 
撒 线 /~ 送料 时 位 不 | 线 时 ) 或 早 一 点 
对 ， 送 料 牙 太 低 | (化 纤 线 时 ) 提高 





送料 牙 的 高 度 


(最 高 型 lmm) 




















梭 子 卷 线 不 良 | 张力 太 弱 或 太 强 
徐 天 的 张力 弹 | 
es 换 梭 壳 
大 用 防 正 裤 转 的 
梭 子 、 梭 壳 | 梭 壳 内 的 梭 线 | 弹 筑 梭 这 或 梭 壳 内 
不 良 空转 放 薄 布 片 以 防止 空 
转 





梭 子 与 梭 壳 诬 
合 不 良 会 钩 到 梭 | ， 换 梭 子 或 梭 壳 
线 
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( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
线 道 会 钩 住 线 | ”修正 穿线 
线 道 不 良 线 道 不 滑 ， 磨 
坦 se 麻 麻 光 线 首 
损 
押 具 底面 游 沟 
太 小 或 没有 游 沟 | ”使 用 游 沟 大 的 压 
16. 线圈 外 露 压 脚 不 良 的 压 脚 ( 粗 线 , | 脚 
AT 线 粗 码 时 ) 
NON 压 脚 上 浮 调整 压 脚 高 低 
有 使 用 针 孔 大 的 针 
针 板 针 孔 太 小 | 
板 
- 化 纤 线 时 使 用 加 
机 针 不良 ， 尖 端 不 尖 
et de 头 机 针 比 较 好 
pe 调整 正规 的 张力 
Wd 调节 盘 上 浮 的 时 位 
线 太 细 改 机 针 或 缝 线 
医 下 旋 榨 其 
旋 梭 不 够 滑 顺 | 修正 旋 梭 ， 全 
旋 梭 不 良 清原 
梭 线 路 径 不 滑 | ”更换 旋 梭 或 磨 光 
顺 线 道 
校 线 不 能 平 顾 | 
Pa 更 换 梭 子 或 梭 过 
梭 壳 内 的 梭 线 | 调整 梭 线 或 梭 子 
17. 不 规则 平 缝 空转 的 张力 
缝 距 HE 仙人 均 使 用 防止 空转 的 
jl 梭 子 、 梭 壳 弹 千 梭 壳 或 在 梭 壳 
EE 0 
SNRNNRNRSNES “ I 
/ 空 
下 层 颖 制 不 均 梭 壳 内 弹 秘 片 | 
更 换 梭 壳 
损坏 
梭 子 未 正确 放 | 将 榨 子 正确 置信 
入 梭 壳 内 梭 壳 内 
针线 与 梭 线 的 张力 过 低 增加 张力 
加 行程 大 长 或 大 得 调整 行程 
挑 线 弹簧 不 上 一 
弹 自 张力 太 低 或 太 
对 时 调整 张力 
[可 

























































































































































































































































180 平 缝 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
下 了 产生 原因 纹 修 方法 
组 道 不 平顺 吉 
穿线 线 道 不 | 人 “| 麻 光 线 首 
损伤 
对 线 被 卡 住 正确 穿线 
ee 尺 丙 底面 游 淘 | 使 用 游 泥 较 椒 或 
pe ee 过 没有 游 沟 的 压 肢 
所 FR 制 人 的 pe 更 的 有 本 
小 不 和 心 负 
NA ee 送料 不 平顺 更 换 送料 牙 
9 [二 时 | 由 三 司 3 下 
下 层 缝 制 不 均 压 脚 太 高 调整 压 脚 高 度 
把 车 臂 导线 器 向 
挑 线 杆 行程 太 
村 生生 行程 和 | 右 方 移动 而 减少 失 
线 杆 的 上 线 供应 量 
幼 幼 速度 过 高 降低 速度 
. 机 针 过 粗 换 较 细 的 机 祭 
丰 科 机 针 不 良 。 关机 针 变 钝 名 机 针 
下 T 针头 不 对 选用 圆 头 机 针 
i 押 在 材料 上 | ” 压 脚 压力 太 高 | ”降低 压 脚 压力 
站 的 后 襄 。 过 向 牙 高 。 | 调整 料 牙 高 
符 宝 内 温度 在 
切断 布 纱 室内 温度 太 低 ks 0 
豆 政 大 小 而 天 驯 丰 
针线 张力 太 大 降低 张力 
机 寻 村 而 或 过 
| 国体 
19. 颖 线 扭曲 印 
和 质 黎 租 的 机 全 或 
牌 所 不 齐 针 码 RE 十 太 允 
机 针 不 良 。 机 针 太 细 | 本 本 开本 
员 较 得 机 针 或 针 
机 针 太 长 
柄 较 长 者 
衣料 牙 不 平 “| ”更换 送料 牙 
洋 料 牙 安 比 不 
焉 所 不 ~ 下 确 安 装 送 料 
E 扫 不 齐 人 正确 安装 送料 牙 
尖 村 下 运动 直 
人 消除 不 平稳 运动 

































































































































































































































































这 日 本 兄弟 DB, 一 B211 系列 高 速 单 针 自动 前 线 平 颖 机 181 
( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
19. 缝 线 扭曲 压 脚 太 高 调整 压 脚 高 度 
Es .1 更 换 压 脚 或 其 心 
不 良 | 压 风 底部 不 光洁 |， 
牙 脚 压力 太 小 | “ 增 大 压力 
颖 纠 速度 太 快 降低 速度 
依照 正确 的 穿线 
下 机 不 3 穿线 不 良 (穿线 错误 
下 所 不 齐 We 标准 穿线 
表 5-2 电器 故障 诊断 表 
不 良 现象 原因 检查 调整 方法 
将 电源 线 接 到 不 同 
电源 指示 灯 不 亮 | 检查 电源 
打开 电源 压 下 肢 en 的 电源 插座 试 一 试 
绪 板 机 器 也 不 工作 电线 接头 是 否 松 
电源 指示 灯亮 ee 众 | 正确 连接 
用 手 转动 机 器 带 | 解除 机 器 与 电动 机 
机 器 在 使 用 中 停 | “| 轮 难 转动 或 不 动 | 被 锁 住 部 位 
目 电源 电压 是 否 压 
电源 指示 灯 不 亮 古 罕 压 | 测试 电源 电压 
让 
2 0 ee 
针 位 检测 器 位 置 重新 调整 或 更 换 针 
人 今 查 针 位 检 沉 
置 机 器 不 停 在 针 上 
Re 电动 机 制动器 衬 | ”检查 制动器 衬 片 
位 或 针 下 位 置 小 尖 
人 i 更 换 调整 新 衬 片 
电动 机 在 运转 中 | 电动 机 制动器 衬 | “检查 制动器 衬 片 | 证 次 上 上 
出 现 噪声 、 波 动 | 片 间隙 过 大 间 阶 和 


第 6 蔓 国产 高 速 双 针 平 缝 机 


用 普通 平 颖 机 缝 制 两 层 或 两 层 以 上 缝 料 时 ， 由 于 送料 力 来 
自 缝 料 下 方 的 送料 牙 ， 缝 料 间 会 出 现 滑 移 ， 难 以 保证 颖 料 平整 。 
采用 针 牙 同步 送料 方式 的 平 缝 机， 在 机 针 刺 入 缝 料 后 ， 机 针 和 
进 料 牙 一 起 完成 送料 运动 ， 则 完全 可 以 避免 面料 的 滑 移 ， 这 就 
大 大 提高 了 产品 的 质量 ， 因 此 ， 针 牙 同步 式 送料 平 颖 机 在 高 档 
服装 的 缝 制 中 得 到 了 越 来 越 多 的 应 用 。 

国产 CC20201 型 、GD-81 、FY82 型 等 高 速 双 针 平 缝 机 属于 
这 一 类 颖 幼 机 。 


6.1 国产 GC20201 型 高 速 双 针 平 缝 机 整 机 系统 和 主要 
机 构 


1. 整 机 机 构 系 统 
图 6-1 所 示 为 该 机 结构 简 图 。 双 针 送 料 平 缝 机 为 双 针 、 四 
线 、 滑 杆 挑 线 ， 双 旋 权 钩 线 ， 形 成 双 线 连锁 线 迹 。 其 结构 分 类 
与 单 针 平 颖 机 相同 ， 大 致 分 为 四 个 机 构 。 

2. 主要 机 构 

(1) 送料 机 构 的 工作 原理 

送料 机 构 工 作 原 理 与 其 他 平 颖 机 相同 ， 送料 牙 的 运动 也 是 
由 上 下 运动 和 前 后 运动 复合 而 成 。 

1) 送料 牙 上 下 运动 。 如 图 6-1 所 示 。 当 主轴 1 旋转 时 ， 紧 
同 在 主轴 上 的 同步 齿 形 带 轮 2， 通 过 同步 齿 形 带 3 及 同步 齿 形 带 
轮 4 传动 下 轴 5 同 速 转动 ， 下 轴 左 端的 抬 牙 凸轮 6 传动 至 牙 架 
7， 使 送料 牙 8 实现 上 下 运动 。 

2) 送料 牙 前 后 运动 。 下 轴 5 转动 时 ， 轴 上 的 送料 偏心 轮 9 
传动 送料 大 连 杆 10 ， 推 动 双 滑 块 11 在 针 距 调节 架 12 的 导 路 中 












































第 6 章 国产 高 速 双 针 平 颖 机 183 










7 


rn 





一 ITnr 
疙 


CA 


图 6-1 GC20201 型 高 速 双 针 平 颖 机 结构 简 图 
1 一 主轴 2、4 一 同步 从 形 带 轮 3 一 同步 具 形 带 5 一 下 轴 6 一 抬 牙 凸轮 
7 一 牙 架 8 一 送料 牙 “ 9 一 送料 偏心 轮 ”10 一 送料 大 连 杆 11 一 双 滑 块 
12 一 针 距 调节 架 ”13 一 送料 小 连 杆 ”14 一 送料 曲柄 ”15 一 送料 和 有 
16 一 牙 架 曲柄 “17 一 送料 轴 右 曲柄 “18 一 针 杆 摆动 连 杆 19 一 针 杆 
摆动 轴 ，” 20 一 针 杆 摆动 轴 右 曲柄 “21 一 针 杆 摆动 轴 左 曲柄 “22 一 针 
杆 摆 架 23 一 滑 块 ”24 一 针 杆 曲柄 ”25 一 连 杆 “26 一 针 杆 夹 紧 块 
27 一 针 距 调节 器 “28 一 针 距 调节 钮 ”29 一 弹簧 ”30 一 连 杆 
31 一 曲柄 ”32 一 倒 顺 颖 控制 顶 ”33 一 滑 块 连接 轴 34 一 针 杆 
往复 运动 ， 由 于 导 路 有 倾角 a ( 见 网 6-2 ) ， 两 根 滑 块 连接 轴 33 
通过 送料 小 连 杆 13 、 送 料 曲柄 14 传动 送料 轴 15 实现 往复 摆动 。 
送料 轴 左 端的 牙 架 曲柄 16 与 牙 架 7 匀 接 ， 从 而 使 送料 牙 8 获得 











































































































前 后 运动 ， 与 送料 牙 上 下 运动 复合 形成 类 似 椭 圆 的 送料 运动 轨 


3) 针 牙 同步 送料 运动 。 如 图 6-1 所 示 ， 在 送料 轴 15 往复 摆 
动 时 ， 紧 固 在 送料 轴 右 端的 送料 轴 右 曲柄 17 与 针 杆 摆动 连 杆 18 
及 紧 固 在 针 杆 摆动 轴 19 右 端 的 针 杆 摆动 轴 右 曲柄 20 构成 双 摇 杆 
机 构 。 这 就 使 针 杆 摆动 轴 19 也 往复 摆动 ， 针 杆 摆动 轴 左 端的 针 
杆 摆动 轴 左 曲柄 21 与 做 入 针 杆 摆 架 22 下 端 导 模 内 的 滑 块 23 贸 
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, 
图 6-2 送料 牙 前 后 运动 原理 图 
1 一 送料 偏心 轮 2 一 送料 大 连 杆 3 一 滑 块 。 4 一 针 距 调节 架 
a) 针 距 最 小 b) 正 送料 c) 倒 送料 
接 ， 从 而 推动 针 杆 摆 架 摆动 ， 与 此 同时 ， 主 轴 1 左 端 的 针 丁 曲 
柄 24 ， 通 过 连 杆 25 及 针 杆 夹 紧 块 26， 使 针 杆 34 上 下 运动 。 与 
一 般 平 缝 机 相同 的 是 ， 当 机 针 带 线 穿刺 缝 料 从 下 极限 位 置 上 升 
2mm 左右 时 ， 在 机 针 浅 酸 一 侧 形成 线 环 并 随即 被 旋 权 尖 钩 取 ， 
该 机 采用 了 两 个 立 式 旋 梭 (图 6-1 中 未 绘 出 ) ， 在 旋 梭 的 转动 中 
使 面 、 底 线 交 织 ， 随 后 被 挑 线 机 构 抽 紧 构 成 线 迹 。 该 机 的 运动 
特点 则 是 ， 当 机 针 穿 刺 颖 料 进 入 送料 牙 上 的 针 孔 内 时 ， 即 和 送 
料 牙 同 速 同 向 一 起 推进 缝 料 ， 避 人 免 了 各 层面 料 在 送料 中 的 相互 
错 移 。 
(2) 刺 料 机 构 工 作 原 理 ”GC20201 型 高 速 双 针 平 颖 机 的 刺 
料 机 构 和 善 通 高 速 平 缝 机 也 不 同 ， 采 用 的 是 双 针 、 针 杆 摆动 式 



































第 6 音 国产 高 速 双 针 平 颖 机 185 





的 刺 料 方式 。 针 杆 刺 料 动作 ， 仍 由 曲柄 滑 块 机 构 完 成 ， 如 图 6-1 
所 示 ， 由 主轴 1 驱动 针 杆 曲柄 24， 经 连 杆 25、 针 杆 夹 紧 块 26， 传 
动 针 杆 34; 针 杆 的 摆动 ， 则 由 送料 轴 15 、 经 由 双 择 杆 机 构 (送料 
轴 右 曲柄 17 、 针 杆 摆动 连 杆 18 、 针 杆 摆动 轴 右 曲柄 20) 、 导 杆 机 
构 〈 针 杆 摆动 轴 左 曲柄 21 、 滑 块 23 、 针 杆 摆 架 22) 来 实现 。 

(3) 钩 线 机 构 “ 双 针 送 料 平 颖 机 的 钩 线 机 构 是 采用 双 旋 梭 立 
柱 式 的 结构 方式 〈 图 6-1 中 未 绘 出 ) ， 分 别 装置 在 左 机 针 左 侧 与 右 
机 针 右 侧 。 作 用 是 当 双 机 针 下 降 到 缝 料 底下 回升 2. 2mm 时 形成 线 
环 ; 双 旋 梭 应 同时 到 达 机 针 中 心 。 钩 住 两 机 针 的 线 环 后 ， 经 过 滑 
杆 挑 线 杆 的 配合 (放大 缝 线 ) 扩大 绕 过 梭 术 ， 又 经 挑 线 杆 把 缝 线 
收 紧 ， 使 底线 、 面 线 交 织 于 缝 料 中 间 形 成 双 线 锁 式 线 迹 。 

双 针 平 颖 机 旋 权 的 传动 机 构 主 要 为 同步 齿 形 带 传动 ， 主 轴 
经 同步 齿 形 带 传动 下 轴 , 使 下 轴 带 动 旋 梭 、 齿 轮 、 旋 梭 一 起 转 
动 ， 实 现 了 两 个 旋 梭 作 整 周旋 梭 进行 钧 线 工作 。 

装配 与 调整 注意 事项 如 下 : 

1) 下 轴 斜 齿轮 与 旋 权 斜 齿轮 的 螺钉 应 拧紧 ， 并 保持 两 齿轮 
嘴 合 有 0. Smm 的 间隙 。 

2) 左右 旋 梭 的 位 置 ， 应 分 别 在 左右 梭 床 的 两 个 螺钉 上 进行 
调节 。 

3) 旋 梭 钩 线 时 间 的 位 置 ， 应 在 旋 梭 轴 的 传动 齿轮 上 调节 ， 
而 不 是 在 下 轴 的 斜 齿轮 。 

(4) 倒 缝 机构” 倒 缝 机构 是 为 防止 线 迹 不 易 脱 散 ， 在 对 缝 
料 进 行 颖 绍 时 ,通常 在 开始 颖 的 几 针 和 缝 锁 结束 的 前 几 针 进行 
加 固 ( 即 倒 缝 ) 的 机 构 。 其 结构 原理 如 图 6-2 所 示 ， 通 过 倒 缝 
扳手 、 倒 颖 曲柄 、 滑 块 及 相关 部 件 ， 在 按 下 倒 缝 扳手 时 ， 机 和 针 
与 送料 牙 将 颖 料 进行 倒 缝 ， 从 而 实现 加 固 的 目的 。 


6.2 ” 双 针 送料 平 颖 机 的 标准 配合 与 调整 


1. 机 针 与 送料 牙 配 合 的 调整 
如 图 6-3 所 示 ， 先 取 下 机 针 放 倒 机 头 并 印 下 同步 齿 形 带 1， 
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将 主动 同步 齿 形 带 轮 2 刻 有 的 基线 与 机 体 上 红 点 对 齐 。 将 带 轮 
箭头 所 示 方 向 与 底板 上 刻 有 的 基线 对 齐 ， 然 后 装 上 同步 齿 形 带 
( 注 : 上 下 轴 在 标准 位 置 时 要 固定 ,不 能 有 转动 ) 。 





红色 记忆 
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图 6-3 同步 具 形 带 安装 标准 
1 一 同步 具 形 带 2 一 同步 齿 形 带 轮 
2. 针 杆 与 压 脚 杆 的 调整 
如 图 64 所 示 ， 把 送料 调节 盘 〈 即 把 针 码 调 为 0) 针 杆 1 与 
压 脚 杆 2 的 距离 按 A 间隔 调整 。A 值 因 机 型 不 同 而 异 。 
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图 6-4 针 杆 与 压 脚 的 标准 位 置 

1 一 针 杆 “2 一 压 脚 杆 “3 一 送料 牙 容 针 孔 4 一 送料 牙 

3. 机 针 与 旋 梭 的 标准 配合 调整 
如 图 6-5 所 示 ， 转 动 主 轮 使 针 杆 从 最 低 点 回升 2 4mm 左右 
时 ， 将 固定 螺钉 3、4、5 旋 松 ， 把 左 、 右 梭 床 架 座 向 左 、 碳 方 
向 移动 ， 以 调整 旋 梭 尖 8 与 机 针 7 侧 平 面 的 摩擦 间 际 0. 05mm 
(以 不 碰 机 针 为 准 ) 。 要 更 换 旋 梭 时 ， 注 意 不 要 将 斜 齿轮 2 错位 ， 
要 使 两 个 齿 印 对 齐 ， 装 在 梭 尖 下 的 护 针 板 6 是 用 来 防止 梭 尖 碰 
撞 机 针 的 ， 在 更 换 旋 梭 后 ， 同 时 要 调整 护 针 板 的 位 置 。 将 送料 
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量 设 为 零 。 

1) 当 针 杆 降 到 最 低 点 时 ， 针 杆 上 刻 有 的 基线 (上 刻 线 ) 要 
与 针 杆 套 简 的 下 端 平 齐 。 

2) 当 针 杆 从 最 低位 置 回升 2. 4mm 左右 时 ， 针 杆 上 刻 有 的 
基线 (下 刻 线 ) 要 与 针 杆 套 简 的 下 端面 平 齐 。 这 时 旋 梭 尖 刚 好 
到 达 机 针 中 心 ， 和 否则 松 开 旋 梭 的 三 个 紧 固 螺钉 调节 到 机 针 中 心 
位 置 即 可 。 

3) 当 旋 梭 尖 到 达 机 和 针 的 中 心 时 ， 应 距离 针 孔 上 方 1 ~ 
1.5mm， 和 否则 松 开 针 杆 连接 轴 的 固定 螺钉 ， 上 下 移动 针 杆 达到 
标准 位 置 后 紧 固 螺钉 。 




















图 6-5 机 针 与 旋 梭 的 标准 配合 
1 一 梭 床 架 座 ”2 一 斜 齿轮 3、4、5 一 固定 螺钉 6 一 护 针 板 7 一 机 针 8 一 梭 尖 
4. 旋 梭 与 针 板 的 标准 间隙 
如 图 6-6 所 示 ， 松 开 旋 梭 的 三 个 定位 螺钉 ， 旋 梭 便 可 上 下 移 
动 。 要 求 旋 梭 的 四 方 凸 块 与 针 板 底 部 四 槽 的 间隙 为 0. 8mm 左 
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图 6-6 旋 梭 与 针 板 的 标准 位 置 
1 一 旋 梭 调节 螺钉 2 一 挡 块 3 一 梭 架 4 一 针 板 
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. 送料 牙 高 度 的 调整 
ii 转动 带 轮 ， 使 送料 牙 运 动 到 最 高 点 ， 然 后 松 
开 紧 固 螺 钉 2， 上 下 移动 牙 架 3 使 送料 牙 高 出 针 板 平 面 0. 1mm 
即 可 (注意: 在 缝 制 较 厚 的 颖 料 时 ， 送 料 牙 应 高 一 些 ， 缝 薄 料 
时 应 低 点 ) 。 

















图 6-7 送料 牙 的 高 度 调节 
1 一 针 板 “2 一 紧 固 螺钉 3 一 牙 架 


6.3 双 针 高 速 平 颖 机 常见 故障 与 维修 方法 


双 针 高 速 平 缝 机 常见 故障 、 产 生 原因 与 维修 方法 见 表 6-1。 
表 6-1 双 针 高 速 平 颖 机 常见 故障 、 产 生 原因 与 维修 方法 


故障 产生 原因 维修 方法 
机 针 长 槽 方向 要 面对面 ， 并 
向 上 顶 足 ， 针 孔 要 对 
按说 明 书 要 求 ， 正 确 穿线 ， 
穿线 不 正确 机 针 处 一 定 要 由 机 针 长 槽 一 面 
向 缺口 一 面 穿线 
根据 缝 线 的 粗细 ， 配 适当 型 








机 针 安 装 不 正确 
























































针线 不 相 匹配 
































me 号 的 机 针 
下 脚 斥 、( 特 别 是 颖 到 
太 丙 永 力 玉 个 《 竺 列 是 弘 到 | wan 
厚 处 ) 
机 针 与 施 梭 同步 时 间 不 当 对 配合 情况 进行 调整 
注 料 时 挑 线 30g， 厚 将 
薄 料 时 挑 线 赞 张力 过 大 WR 
时 50g 
适当 降低 外 丁 ， 弄 便 鲍 绰 瑟 














料 厚 时 易 跳 针 








之 配合 
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( 续 ) 
故障 产生 原因 维修 方法 
针线 张力 过 大 或 穿线 不 正确 正确 穿线 ， 并 调整 针线 张力 
车 时 不 
机 外 与 放 旋 检 同步 时 间或 则 阶 不 | 要求 调整 
断 针 线 当 
颖 线 的 质量 不 好 或 针线 匹配 不 |” 选 好 的 锋线 及 正确 选用 机 针 
好 与 缝 线 的 规格 
引 梭 线 方法 不 正确 或 梭 芯 装 入 |” 梭 芯 装 人 权 芯 套 后 ， 拖 动 梭 
梭 芯 套 方法 不 对 线 ， 榨 芯 应 道 时 针 方 向 运转 
断 梭 线 梭 芯 套 上 梭 皮 折断 或 看 调换 梭 皮 或 安装 正确 
应 平行 绕 线 ， 清 除 梭 芯 坦 
rg 平行 绕 线 ， 清 除权 世 套 内 
的 人 尘 悄 
机 针 弯 曲 或 针尖 变 身 换 好 机 针 
a 注 料 : 高 度 1mm 左右 ， 厚 
送料 牙 高 度 不 适 
a 料 : 高 度 1 2mm 左右 
线 迹 不 均匀 | 。 压 脚 压力 过 小 ， 特 别 是 双料 层 
适当 Ha /TE 
es 适当 增 大 压 脚 压力 
拨 线 钩 退 至 极限 位 置 时 ， 拨 
拨 线 钩 线 迹 收 紧 不 起 作用 
em 线 多 与 梭 架 间 间 阶 为 0. 2mm 
注 的 锋 料 (特别 是 极 注 的 )， 
eg 
WD 不 能 用 过 粗 的 机 针 和 缝 线 
ee 料 注 更 要 注意 压 脚 压力 在 能 
压 脚 压力 过 大 正常 名 制 的 前 提 下 ， 尽 量 小 一 
点 
针线 、 权 线 张力 过 大 适当 调 松针 线 与 梭 线 张力 
挑 线 签 张力 过 小 ， 特 别 是 料 薄 
线 闵 松 滨 活 当 调 
伐 迹 松 泽 | 时 针线 、 术 线 张力 过 小 En 
旋 梭 与 拨 线 钓 间 阶 过 大 调 到 约 0. 2mm 
浮 线 








旋 梭 与 针 板 下 的 间隙 过 小 





该 间隙 在 0.9 ~1.1mm 








190 


平 颖 机 使 用 维修 手册 





故障 


产生 原因 


( 续 ) 


维修 方法 





旋 梭 卡 住 不 
动 


旋 梭 与 针 板 间隙 过 大 ， 以 致 转 
动 一 定 角度 并 卡 住 




















间隙 应 在 0.9 ~ 1. 1Imm， 旋 梭 
不 能 逃 出 针 板 下 的 两 只 凸 台 














两 条 线 迹 线 
的 捡 度 有 差异 








一 般 是 左 针 的 线 迹 看 上 去 捡 度 
稍 差 一 点 ， 这 主要 是 左右 两 针 与 
旋 梭 在 形成 线 迹 时 ， 和 针线 在 绕 过 
梭 线 时 ， 正 好 绕 向 相反 ,使 其 捡 
度 有 所 变化 




















双 针 机 中 的 针线 ， 右 针 用 左 
旋 线 ， 左 针 用 右 旋 线 比较 理想 。 
故 如 对 制品 的 线 迹 抢 度 有 较 高 
要 求 时 ， 左 针线 应 采用 右 旋 线 
































针 杆 分 离 不 
良 





机 针 位 置 操纵 杆 扳 动 后 ， 针 杆 
无 分 离 动 作 ， 变 换 曲 柄 机 构 不 起 
作 



































对 导向 台中 导向 销 断 裂 或 位 
置 移动 ， 变 换 曲 柄 有 无 损坏 ， 
或 变换 机 构 中 ， 连 接 或 铵 接 处 
有 和 否 损坏 进行 检查 ， 查 出 原因 
进行 更 换 、 调 整 




















针 杆 内 阶梯 销 受 压 后 ， 针 杆 不 
停止 





1) 针 杆 内 部 零件 损坏 ， 拆 开 
检查 

2) 针 杆 拆 装 后 ， 针 杆 内 下 端 
三 小 钢 球 所 处 位 置 有 误 ， 要 进 
行 调整 ， 装 锥 套 的 三 角 销 螺钉 
螺母 端 部 距 三 角 处 的 锥 套 下 端 
距离 应 为 (32. 15 +0.05) mm 

3) 机 针 夹 头 与 针 杆 下 端 距 离 
约 为 1.35mm 


















































机 器 使 用 一 定时 间 后 ， 分 离 功 
能 不 稳定 ， 时 好 时 坏 











针 杆 部 件 的 零件 有 磨损 ， 需 
拆 开 检查 或 换 新 的 针 杆 支架 组 
件 
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LH 一 1162 一 5 一 4B 型 双 针 平 颖 机 ， 是 日 本 重 机 公司 (JUKI) 
生产 的 双 针 送料 ， 分 离 针 杆 自 动 切线 平 颖 机 ( 备 有 拨 线 器 ， 可 
自动 回 针 )。 用 于 缝 制 : A 式样 、 注 料 ; S 式样 、 一 般 中 厚 料 。 
该 机 的 主要 规格 见 表 7-1。 










































































表 7-1 主要 规格 

项 目 规格 
缝 制 速度 /( r/min) 最 高 2800 ,普通 2500 
使 用 机 针 DPx179# ~20#( SCHMETZ 135 x17) 
吕 用 颖 线 80# ~20# (标准 :50# ~20*#,A 式样 :80# ~50*) 
针 距 大 小 /in2 1/8 ~3/8 
针 码 大 小 ( 正 x 倒 )/mm 标准 :6 x4,A 式样 .4 x4 
压 脚 上 升 量 /mm 手动 :9 , 膝 提 :10 
针 杆 行程 /mm 33.4 
润滑 油 向 供 货 单位 咨询 
台 板 尺寸 /mm 517 x178 
机 头 质量 /kg 44 





OD lin=25.4mm, 
7.1 结构 特点 


自动 压 脚 ，AK 一 11 ( 选 购 )。 

针 码 调节 方式 : 蝴蝶 型 转盘 方式 。 

回 针 方式 : 电磁 外 装 方式 (瞬间 回 针 ， 附 有 手动 扳手 ) 。 
挑 线 杆 : 滑动 方式 。 

旋 梭 : 附 有 长 轴 梭 壳 朝 天 式 旋 梭 ( 备 有 底线 吸收 弹簧 ) 。 
开局 器 : 梭 轴 偏心 凸轮 传动 方式 〈1: 1 方式 ) 。 
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挑 线 红 


f 筑 ， 左 右 分 离 方 式 。 








送料 机 构 : 方 框 滑动 方式 。 

旋 梭 驱动 : 斜 齿轮 。 

送 针 机 构 : 下 送料 带动 方式 。 

上 下 轴 驱 动 : 同步 齿 形 带 。 

加 油 方式 : 活塞 机 简 全 自动 加 油 。 

回流 方式 : 油 毛 种 方式 。 

切线 机 构 : 旋 梭 外 周 摇动 方式 ( 附 安全 装置 沟 槽 凸轮 ) 。 
上 线 张力 调节 结构 : 切线 离合 器 带动 方式 。 

拨 线 机 构 : 沟 槽 凸轮 后 方 拨 线 方式 。 

控制 箱 : MC 一 200 


7.2 各 部 位 的 标准 调整 值 与 调整 
1. 针 杆 


(1) 落 针 位 置 ” 标 准 调 整 


值 (条 件 : 


送料 量 : 0) ， 如 图 7-1 所 示 。 
该 值 调 整 不 准 会 产生 故障 : 间 、 
距 大 时 ,尤其 针 码 ( 缝 迹 ) 最 “| MF 加 









































针 杆 在 下 极限 位 置 








14.8+0.1 





大 时 ， 送 料 牙 会 碰 到 针 板 ， 发 外 板 上 徊 
生 跳 针 或 断 针 ; 间距 小 时 ， 当 


针 码 ( 缝 迹 ) 最 大 时 ， 在 倒 回 





图 7-1 落 针 位 置 





针 ， 送 料 牙 会 碰 到 针 板 ,成 为 跳 针 或 断 针 的 原因 。 切 线 时 会 造 
成 切线 不 良 。 
调整 方法 (图 72): 


1) 送 
2) 用 
3) 松 
4) 调 


点 ) 


料 调节 盘 转 为 0。 
手 转 飞轮 〈 手 轮 ) ， 使 针 杆 到 达 下 极限 位 置 〈 最 低 


开 固 定 螺钉 。 
整 针 杆 与 压 脚 杆 的 内 侧 距 离 成 为 指示 的 尺寸 。 


第 7 章 日 本 重 机 LH 型 双 针 平 缝 机 193 





5) 锁 紧 固定 螺钉 1。 


























在 针 面 上 本 
图 72” 落 针 位 置 的 调整 图 7-3” 针 丁 高 低 的 调整 
1 一 螺钉 2 一 水 平 送料 辟 1、2 一 螺钉 3 一 弹 壬 4 一 针 杆 
3 一 水 平 送料 轴 5 一 弹簧 托 6 一 夹 针 简 








(2) 针 杆 高 低 ” 标准 调整 值 (条 件 : 针 杆 在 下 极限 位 置 ， 
送料 量 ，A 式样 2mm，S 样式 : 4 mm) ， 调 整 不 良 会 造成 跳 针 或 
断 线 。 

调整 方法 ( 见 图 7-3): 

1) 夹 针 简 6 下 端面 到 针 板 上 面 为 (16.7 +0.3) mm 时, 针 
杆 上 升 量 为 2.2mm， 则 针 中 心 与 梭 尖 会 一 至。 此 时 ， 梭 尖 会 在 
针眼 ( 针 洞 ) 上 端 1.2mm 处 。 因 来 针 简 ,， 会 上 下 回转 0. 6mm。 

2) 夹 针 简 上 下 0.3mm 时 ,把 螺钉 1 与 2 拨 掉 ， 从 针 杆 抽出 
夹 针 简 而 半 转 弹簧 托 。 此 时 弹簧 会 掉 下 来 ， 在 装配 时 不 要 忘记 
要 再 装 上 弹簧 。 

3) 夹 针 简 上 下 0. 6mm 时 ， 氢 掉 螺 钉 2， 夹 针 简 6 转 一 圈 。 

(3) 对 正 送料 牙 针 孔 的 落 针 ” 针 杆 在 下 极限 位 置 送 料 量 : 
0。 标 准 值 调整 如 图 74 所 示 。 若 调整 不 良 ， 就 会 造成 跳 针 或 断 
线 、 线 松紧 不 良 。 

(4) 夹 针 简 的 位 置 不 对 的 调整 方法 

1) 把 送料 调节 盘 转 为 0。 

2) 转手 轮 ， 使 针 杆 降低 到 下 极限 位 置 。 

3) 松 开 图 7-4 所 示 的 固定 螺钉 4、5。 
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1 2 ， 类 针 简 
nd -OD 及 
1 
机 针 ”机 针 
赤 针 简 的 位 置 不 对 ， 
送 布 此 的 位 置 偏差 


图 74 对 正 送料 牙 针 孔 的 落 针 及 其 调整 
1 一 针 孔 2 一 夹 针 简 3 一 机 针 4、5 一 螺钉 6 一 送料 牙 7 一 送料 架 辟 
8 一 送料 架 “9 一 水 平 送料 轴 

4) 转 夹 针 简 予以 调整 ,使 机 针 中 心 能 在 送料 齿 针 孔 的 中 
心 ， 然 后 锁 紧 固定 螺钉 4、5。 

注意 : 夹 针 简 能 转 的 范围 只 限于 针 杆 的 长 孔 幅 度 与 螺钉 4 
的 间 际 范围 内 。 

(5) 送料 齿 位 置 偏差 的 调整 ” 松 开 螺钉 4; 调整 送料 架 辟 
7， 使 机 针 1 中 心 能 在 送料 齿 针 孔 的 中 心 ， 然 后 再 锁 紧 螺钉 4。 

2. 机 针 与 旋 权 的 时 间 相 位 

机 针 与 旋 权 的 时 间 相 位 如 图 7-5 所 示 。 标 准 调整 准 值 见 表 7- 












































2。 调 整 条 件 : 针 杆 的 运动 方向 从 下 极限 位 置 上 升 。 送 料 量 : A 
开 
区 
天 
二 
a) b) c) 


图 7-5 机 针 、 旋 梭 的 时 间 相 位 
a) 机 针 上 升 量 b) 机 针 与 旋 梭 间 的 间隙 ec) 机 针 与 梭 尖 的 位 置 
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式样 ，2mm; S 样式 : 4mm。 
表 7-2 机 针 与 旋 梭 的 时 间 相 位 表 (单位 : mm) 


























式样 分 类 机 针 上 升 最 a 尺寸 旋 检 间 位 置 6 尺寸 
A 2.2 1;2 
上 2:2 1.2 

3. 钩 线 


标准 调整 值 如 图 7-6 所 示 。 
调整 条 件 : 把 梭 胆 导 片 退 到 最 后 面 时 ; 把 旋 梭 阻挡 片 跟 针 
板 条 钧 压 紧 。 








六 挡 在 针 板 条 钩 


局, 
启 且 





























图 7-6 钓 线 标准 调整 值 
1 一 梭 过 “2 一 旋 梭 挡 片 ”3 一 针 板 条 沟 4 一 梭 胆 导 片 
4. 针 板 与 权 胆 阻挡 片 的 间 隐 
(1) 标准 调整 值 及 调整 (图 7-7) 调整 的 条 件 : 针 板 的 


1 
图 7-7 针 板 与 梭 胆 阻 挡 片 的 间隙 


1 一 针 板 2 一 梭 胆 阻挡 片 、3 一 旋 梭 轴 斜 齿轮 4 一 旋 梭 轴 台 
5 一 旋 梭 轴 螺 旋 齿 轮 止 推 板 6、7 一 螺钉 ”8 一 旋 梭 轴 台 上 套 简 





0.8~1.0 


Hi 
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旋 梭 阻挡 部 条 钧 上 面 与 梭 胆 的 旋 梭 阻挡 部 上 面 的 间隙 为 0.8 ~ 
1 mm。 调 整 不 良 ， 会 发 生 故 障 ， 如 间隙 太 大 时 ， 梭 胆 容 易 从 针 
板 脱落 ; 间隙 太 小 时 ， 会 发 生 缝 线 不 结实 〈 线 松 成 环 ) 。 切 线 
时 ， 动 思 会 碰 到 旋 梭 。 

(2) 调整 方法 

1) 他 下 针 板 1、 梭 胆 导 片 、 送 料 牙 、 机 针 。 

2) 松 开 螺 杀 6。 把 针 杆 升 高 到 上 极限 位 置 而 抽出 旋 梭 。 

3) 印 下 旋 梭 轴 螺 旋 齿 轮 ， 挑 选 旋 梭 轴 螺 旋 齿 轮 的 止 推 板 而 
调整 间 际 。 

4) 松 开 螺钉 7， 向 上 下 方向 调整 旋 梭 轴 人 台 的 上 套 简 8。 

5) 再 确认 “ 旋 梭 轴 方 向 的 松动 ”及 “ 钩 线 ”调整 值 。 

5. 送料 相位 

(1) 标准 调整 值 及 调整 (图 7-8) 调整 的 条 件 : 下 轴 刻 
点 与 水 平 送 料 凸 轮 的 刻 点 要 一 致 。 调 整 不 良 ， 会 形成 颖 线 不 绪 
实 〈 线 不 紧 ) 。 切 线 时 ， 会 造成 切线 不 良 。 














机 头 ( 从 机 头 后 面 看 ) 














图 7-8 ”送料 相位 及 调整 
1、2 一 螺钉 3 一 水 平 送料 杆 4 一 水 平 送料 凸轮 5 一 下 轴 
6 一 下 轴 刻 点 7 一 水 平 送料 凸轮 刻 点 8 一 机 头 
(2) 调整 方法 
1) 松 开水 平 送料 凸轮 的 固定 螺钉 1 、2。 
2) 使 水 平 送料 凸轮 的 刻 点 与 下 轴 的 刻 点 对 准 相 一 致 ， 然 后 
予以 固定 。 
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注意 : 要 对 准 刻 点 时 ， 因 看 刻 点 方向 不 同 会 有 偏差 .要 特 
别 小 心 ; 在 调整 时 ， 假 如 水 平 送料 凸轮 向 轴 向 移动 ， 则 转 距 会 
加 重 ， 容 易 卡 住 ， 要 特别 注意 。 

6. 送料 牙 高 低 

(1) 标准 调整 值 及 调整 (图 7-9) 调整 的 条 件 ， 送料 量 : 
0; 送料 齿 的 最 大 突出 部 位 在 针 板 上 面 高 出 (1.0 +0.1) mm。 

调整 不 适当 ， 送 料 牙 太 高 时 ,会 使 送料 牙 碰 到 针 板 ; 针 码 
会 比 送料 调节 盘 所 调节 的 针 码 更 大 ; 切线 时 ， 会 钧 不 到 右上 线 ， 
造成 切线 不 良 。 送 料 齿 太 低 时 ， 和 针 码 会 比 送料 调节 盘 所 调节 的 
针 码 更 小 。 

切线 时 ， 动 刀 会 磁 到 送料 牙 ， 还 会 造成 切线 不 良 、 切 不 断 
线 。 





1.0+0.1 











针 板 上 而 
| NN 





图 7-9 ”送料 牙 高 低 

1 一 送料 台 2 一 螺钉 3 一 送料 台 双 叉 ”4 一 旋 梭 轴 台 5 一 旋 梭 周 齿轮 

(2) 调整 方法 

1) 把 送料 调节 盘 转 为 0。 

2) 转 飞 轮 ( 手 轮 ) ， 使 送料 此 突出 针 板 上 最 高 的 位 置 。 

3) 松 开 螺钉 ， 使 送料 台 双 又 上 下 移动 ， 让 送料 牙 高 出 针 板 
(1.0+0.1) mm 后 ,予以 固定 。 

7. 上 轴 对 下 轴 的 相位 

(1) 标准 调整 值 及 调整 (图 7-10) 调整 的 条 件 ， 在 机 针 
下 降 时 ， 送 料 量 : 0。 调 节 不 当 ， 线 的 松紧 会 不 良 。 

(2) 调整 方法 

1) 把 送料 调节 盘 转 为 0。 从 下 轴 的 扣 链 齿 伸 下 定时 带 。 
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2) 把 飞轮 ( 手 轮 ) 向 操作 者 方向 转 ， 使 针尖 跟 针 板 面 一 
致 。 送 料 牙 上 端 会 比 针 板 面 低 0. 4mm 才 是 正常 。 

3) 把 下 轴 向 操作 者 方向 转 ， 使 V 形 沟 跟 下 轴 止 推 (固定 ) 
环 托 (套件 ) 的 第 1 螺钉 中 心 相 一 致 。 

4) 使 定时 带 的 牙齿 与 下 轴 扣 链 齿 的 牙齿 相 咬合 ， 一 边 转 飞 
轮 一 边 把 定时 带 装 上 扣 链 齿 。 











V 形 沟 与 第 1 螺钉 
要 一 敏 (对 淮 ) 





























图 7-10 上 轴 对 下 轴 的 位 相 
1 一 下 轴 止 推 环 (套件 ) ”2 一 V 形 沟 

8. 松 线 的 时 机 

(1) 调整 标准 _ 手 抬 压 脚 ， 膝 抬 压 脚 都 是 一 样 时 ， 其 标准 
调整 值 及 调整 如 图 7-11 所 示 。 

调整 不 当 ， 会 造成 故障 。 张 力 调节 盘 的 上 浮 量 太 小 时 ， 上 
线 经 过 张力 调节 盘 时 ， 会 太 紧 ; 张力 调节 盘 的 上 浮 量 太 大 时 ， 
在 自动 切线 机 中 ， 缝 转角 时 上 线 会 浮上 来 。 

(2) 调整 方法 ” 压 脚 上 升 9mm 而 上 线 张 力 调 节 盘 的 间 隐 在 
lmm 以 下 时 : 

1) 先 确认 松 线 板 的 间 际 有 没有 (9 +0.3) mm。 

2) 间 际 比 (9 +0.3) mm 小 时 ， 更 换 松 线 销 而 调整 为 所 定 
间 际 。 

3) 更 换 后 ， 必 有 需 确认 松 线 板 与 松 线 压 棒 之 间 有 间 院 。 



































图 7-11 松 线 的 时 机 
1 一 松 线 销 “2 一 松 线 板 “3 一 松 线 压 棒 





9. 加 油 
(1) 机 头 油 量 ， 标 准 调整 值 及 调整 如 图 7-12 所 示 。 调 整 的 
条 件 . 转速 2500r/min，5s 运转 、5s 停止 共 2min。 





POOF 
机 头 最 适当 的 汕 量 2 











图 7-12 ”机 头 油 量 
1 一 油分 配 台 (在 机 头 背面 ) ”2 一 油 量 调节 螺钉 、 螺 母 

油 量 太 少 ， 则 针 杆 曲柄 与 针 杆 曲柄 杆 等 会 发 生 咬 死 ; 油 

太 多 ， 则 会 漏 油 。 

调整 方法 : 松 开 油 量 调节 螺母 ， 转 左边 或 右边 而 调节 ; 从 
挑 线 杆 文 撑 轴 以 后 都 是 油 世 加油 ， 依 油 芯 的 硬度 来 调整 : 油 芯 
硬 ， 则 油 量 少 ; 油 忌 松 ， 则 油 量 多 。 

(2) 旋 梭 油 量 标准 调整 值 及 调整 如 图 7-13 所 示 。 调 整 的 
条 件 : 转速 2500r/min， 空 转 30s 后 ， 从 梭 床 托 (大 床 ) 外 周 
10mm 的 地 方 ， 左 右 旋 梭 都 在 $s 之 间 会 有 缝 幼 机 油 的 条 痕 。 

油 量 太 少 ， 则 缝 线 不 会 紧 而 不 结实 ， 且 旋 梭 会 发 热 ， 磨 损 
快 ， 有 时 也 会 咬 死 (发 热 卡 住 )。 油 量 太 多 ， 则 会 发 生 线 的 
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污 ， 甚 至 布 也 会 受到 油污 。 





责 厅 
25 








图 7-13 ” 旋 权 ; 


旋 梭 最 适当 的 油 量 
(5s 之 间 公 渗 润 的 润 清油 状态 ) 

















纪 








1 一 旋 梭 轴 螺 旋 齿 轮 的 止 推 (固定 ) 板 2 一 旋 梭 轴 台 3 一 旋 梭 


轴 台 的 上 套 简 “4 一 油 量 调节 螺 ; 








旋 梭 油 量 的 调整 方法 : 
1) 油 量 调节 螺钉 5 锁 到 底 时 ， 
2) 松 开 油 量 调节 螺母 4。 












































3) 把 油 量 调节 螺 杀 5 转 到 适当 的 油 量 而 调节 ， 然 后 锁 紧 ; 











量 调节 螺母 4 予以 固定 。 











碟 5 一 油 量 调节 螺钉 

















旋 是 油 量 最 多 的 位 置 。 






































(注意 ) 要 固定 油 量 调节 螺钉 5 时 ， 假 如 把 油 量 调节 螺母 4 











锁 的 太 紧 ， 有 时 螺钉 5 会 断 掉 。 
10. 机 针 的 移动 











标准 调整 值 及 调整 如 图 7-14 所 示 。 
调整 条 件 : 送料 量 最 大 ; 机 针 的 移动 要 最 小 。 


11. 正 、 倒 颖 的 针 码 间距 

标准 调整 值 及 调整 如 图 7-15 
所 示 。 

调整 条 件 : 在 送料 调节 盘 位 置 

3 时 , 正 倒 缝 的 针 人 码 相 差 要 在 
0.2mm 以 下 。 

12. 针 杆 摇动 台 的 上 下 位 置 

标准 调整 值 及 调整 如 图 7-16 
所 示 。 调 整 方法 如 下 : 

1) 松 开 针 杆 摇动 台 上 的 固定 











(机 头 背 向 ) 1 
图 7-14 ”机 针 的 移动 

1 一 水 平 送料 轴 2 一 摇动 避 
3 一 针 杆 摇动 辟 
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蝶 9 汕 漆 
标记 


与 
的 儿 乎 一 致 














图 7-15” 正 、 倒 颖 针 码 间距 
1 一 送料 调节 杆 2 一 调节 台 紧 拉 弹 簧 3 一 针 杆 轴 的 止 推 环 托 
4 一 回 针 杆 轴 5 一 送料 调节 台 6、8 一 螺钉 7 一 送料 调节 杆 销 
9 一 白 油漆 














螺钉 7、8。 

2) 将 针 杆 摇动 台 轴 向 箭头 方向 推 而 向 左右 转 针 杆 摇动 台 
轴 ， 则 针 杆 播 动 台 会 上 升 ， 其 间隙 a 会 变 小 而 间 际 c 会 变 大 ; 向 
右 方 转 ， 则 其 间 院 变化 会 相反 。 调 整 到 针 杆 摇动 台 轴 的 断面 条 
沟 成 为 垂直 为 止 。 

3) 调整 结束 ， 即 把 固定 螺 螺 钉 7、8 锁 紧 而 固定 针 杆 播 动 


台 轴 。 











a202mm b=0  c>02mm 









































图 7-16“ 针 杆 摇动 台 的 上 下 位 置 
1 一 针 杆 摇动 台 2 一 针 杆 3 一 下 套 简 ”4 一 针 杆 夹具 ”5 一 针 杆 固定 轴 

6 一 针 杆 摇动 台 轴 7 、8 一 固定 螺钉 
13. 机 针 停 止 调节 滑动 轴 (组 件 ) 的 尺寸 
机 针 停止 调节 请 动 轴 (组 件 ) 的 安装 尺寸 为 (30. 09 +0.1) 


























I 
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mm (图 7-17) 。 其 调整 不 良 ， 会 影 
响 到 跟 针 板 摇动 台 有 关 的 各 部 位 ， 
并 成 为 机 针 停 止 不 良 的 原因 。 调 整 
方法 : 

1) 松 开 机 针 停止 调整 螺母 2。 

2) 调整 其 长 度 后 ， 再 把 螺母 2 
予以 固定 。 

14. 变换 杆 的 位 置 

变换 杆 的 位 置 (图 7-18) 在 刻 
度 的 右边 。 位 置 移动 则 很 难看 到 刻 
度 。 调 整 方法 : 

1) 球 窝 接合 上 的 螺母 1、2 向 
逆 时 针 方 向 转 ， 转 调节 轴 了 予以 调 
整 ， 使 张力 调节 台 板 的 刻 线 与 变换 
杆 的 左 侧面 相 一 致 。 


















30.9+0.1 








图 7-17 机 针 停 止 调节 滑动 
轴 (组 件 ) 的 安装 尺寸 
1 一 机 针 停 止 调节 螺钉 
2 一 机 针 停 止 调节 螺母 




















图 7-18 变换 杆 位 置 的 调整 
1 、2 一 螺母 ”3 一 变换 杆 
2) 调整 后 ， 锁 紧 螺 母 1、2， 但 需 特别 注意 ， 不 得 让 调节 轴 





再 回转 移 位 。 





7.3 ”附加 装置 的 标准 调整 值 与 调整 


1. 切线 装置 
(1) 动 刀 的 上 下 位 置 (图 7-19) 





在 调整 到 印 下 定 思 时 的 


状态 ， 动 刀 会 碰 到 动 思 支 撑 而 跟 旋 梭 轴 台 上 面 平 行 。 调 整 不 到 


位 会 发 生 不 良 现象 ; 
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1) 动 刀 轴 结合 具 比 
动 刀 文 撑 面 低 的 时 候 : 动 
刀 在 移动 时 会 碰 到 动 刀 文 
撑 。 动 刀 下 降 太 低 ， 则 会 
成 为 平 颖 机 卡 住 的 原因 。 
动 刀 会 不 利 (不 快 ), 完 
全 切 不 断 ， 会 留 下 线 (会 
发 生 钩 线 不 良 ) 。 














动 刀 支撑 面 高 的 时 候 . 会 图 7-19 ” 动 刀 的 上 下 位 置 


2 
使 动 刀 不 利 (不 快 )， 会 1、2 一 螺钉 3 一 摇动 臂 ( 左 、 右 ) 
、 4 一 动 刀 轴 止 推 环 托 5 一 动 刀 轴 结合 具 
发 生 钩 线 不 良 。 


、 、 6 一 动 刀 7 一 动 刀 支撑 ”8 一 旋 梭 轴 台 
调整 方法 : 


1) 从 旋 梭 轴 台 印 下 定 刀 。 

2) 松 开 动 刀 轴 止 推 环 托 的 两 枚 螺钉 。 

3) 松 开 摇动 臂 的 螺钉 。 

4) 把 动 刀 轴 结 合 具 予以 上 下 移动 ， 动 刀 下 面 磁 到 动 思 支 撑 
7 后 ,拧紧 螺钉 1、2 予以 固定 。 

(注意 ) 动 刀 轴 止 推 环 托 和 摇 辟 与 旋 梭 轴 台 之 间 ， 不 可 有 间 
际 。 

(2) 动 刀 与 定 刀 的 位 置 (图 7-20) ” 先 对 准 定 刀 后 ,， 才 调 
准 动 刀 。 使 送料 牙 端面 跟 定 刀 的 各 点 相 一 臻 ， 如 图 7-20 所 示 。 
调整 条 件 如 下 : 

1) 送料 量 0mm， 针 杆 下 极限 位 置 。 

2) 针 杆 与 压 脚 杆 的 距离 (14.8 上 0.1) mm ( 针 板 上 
52. 7mm 的 位 置 ) 

3) 针 杆 中 心 〈 针 心 ) 必 在 送料 齿 针 孔 中 心 。 

调整 不 到 位 ， 会 出 现 故 障 。 动 刀 尖 端 与 定 刀 的 距离 太 大 时 ， 
会 发 生 切 线 不 良 ( 线 切 不 断 ) ,或 发 生 钧 线 不 良 ( 钓 不 到 )。 动 
刀 尖 端 与 定 刀 的 距离 太 小 时 ， 会 发 生 钩 线 不 良 ， 发 生起 颖 时 的 
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图 720” 动 刀 与 定 刀 位 置 的 调整 

1 一 定 刀 ”2 一 播 动 臂 ”3 、6 一 动 刀 轴 结合 具 4、5 一 紧 锁 螺钉 7 一 揪 

动 臂 ( 右 ) ”8 一 压板 轴 9 一 随 动 臂 压板 (组 件 ) ”10 一 切线 凸轮 

调整 方法 如 下 : 

1) 松 开 图 7-19 中 的 摇动 臂 紧 锁 螺 钉 1 。 

2) 把 动 刀 予以 移动 而 调动 刀 与 定 刀 的 距离 ， 然 后 加 以 固 
定 。 

3) 再 把 图 7-20 所 示 的 压板 轴 向 箭头 方向 推 ， 然 后 向 操作 者 
方向 转手 轮 ， 而 确认 调整 数值 (反复 做 2 ~3 次 )。 

(注意 ) 要 固定 揪 动 臂 的 螺钉 1 时， 必需 使 旋 梭 轴 台 之 间 不 
能 有 间 际 。 

(3) 压 线 片 的 位 置 
(图 7-21) 标准 调整 位 
置 如 图 7-21 所 示 。 调 整 
不 到 位 ， 会 发 生起 颖 时 
的 缝 线 结 节 不 良 。 尤 其 
使 用 粗 线 时 ， 底 线 容易 
卷 人 旋 梭 而 成 为 平 颖 机 
卡 住 的 原因 。 调 整 方法 
如 下 : 

1) 松 开 图 示 的 定 刀 
的 固定 螺钉 。 

2) 如 图 721 所 示 ， 图 7.21 压 线 片 位 置 的 调整 
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左右 都 向 同一 方向 移动 到 停止 位 置 ， 然 后 再 锁 紧 定 刀 的 固定 螺 
钉 。 

(注意 ) 有 时 定 刀 会 移动 。 

(4) 夹板 压力 (图 7-22) 夹板 压力 不 当 ， 磁 到 一 边 会 成 
为 脱 线 的 原因 。 动 刀 背 面 碰 到 压 线 片 。 压 线 片 的 压力 太 弱 时 ， 
从 粗 线 换 成 细 线 时 ， 起 颖 会 发 生 跳 针 ， 或 跳 几 针 。 








图 722 夹板 压力 调整 
1、2 一 螺钉 3 一 动 刀 4 一 压 线 片 








调整 方法 如 下 : 

1) 动 刀 背面 跟 压 线 片 ， 在 安装 压 片 ， 动 刀 及 定 刀 时 会 碰 
到 。 

2) 在 上 项 的 状态 ， 使 压 线 片 调节 具 接触 到 压 线 片 。 松 开 螺 
钉 2 转 螺钉 1 加 以 调整 。 调 整 后 锁 紧 螺钉 2。 

3) 经 上 述 调整 仍 无 法 夹 住 线 时 ， 松 开 螺钉 2， 把 螺钉 1 向 
箭头 方向 转 ， 调 整 压 力 。 调 整 后 锁 紧 螺钉 2。 

(5) 切线 的 时 间 相 位 

1) 标准 调整 。 山 轮 的 滚轮 在 凸轮 沟 偏 向 终端 的 前 面 R 部 位 
时 ， 车 臂 刻 点 与 手 轮 刻 点 必须 相 一 致 。 此 时 ， 针 杆 上 极限 位 置 0 
为 31"， 如 图 7-23 所 示 。 

若 调整 不 当 ， 如 时 向 太 早 时 ， 会 发 生 针线 的 脱 线 ; 切线 动 
作 不 良 ， 致 使 发 生 上 下 、 左 右 的 切线 不 良 ; 切线 为 棉线 ， 则 会 
发 生 右 上 线 钩 线 不 良 ; 时 相 太 述 时 ， 机 针 会 碰 到 拨 线 杆 ， 会 发 
生 切 线 不 良 。 

2) 调整 方法 如 下 : 
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图 7-23 ”切线 的 时 间 相位 调整 
1 一 随 动 臂 轴 2 一 凸轮 随 动 辟 (组 件 ) ”3 一 螺钉 4 一 滚轮 5 一 切线 凸轮 
6 一 车 辟 刻 点 ( 红 ) ”7 一 手 轮 刻 点 ( 红 ) ”8 一 手 轮 9 一 同步 器 
10 一 皮带 盖 11 一 车 臂 

Q) 松 开 切线 凸轮 的 两 个 螺钉 3。 

@ 对 准 手 轮 红 色 刻 点 与 车 臂 红色 刻 点 。 

@) 使 凸轮 随 动 臂 (组 件 ) 的 凸轮 滚轮 咬合 于 切线 凸轮 沟 
(把 随 动 臂 推 进 随 动 臂 轴 的 轴 方 向 ) 。 

@ 把 凸轮 的 滚轮 移动 到 切线 凸轮 沟 偏向 终端 前 面 的 R 部 
位 ， 然 后 予以 固定 〈 此 时 ， 把 滚轮 压 在 凸轮 沟 侧 面 外 而 加 以 固 
定 ) 。 

(6) 切线 凸轮 位 置 的 调整 ”如 图 7-24 所 示 ， 凸 轮 的 滚轮 必 
须 在 切线 凸轮 的 凸轮 沟 最 大 偏向 部 位 〈 最 止 进去 部 位 ) ; 凸轮 的 
滚轮 轴 必 须 接 触 到 张力 调节 臂 ， 此 时 ， 张 力 调 节 臂 与 张力 调节 
板 的 间隙 为 0.2 ~0.4mm。 

调整 不 良 ， 间 际 太 大 时 ,会 发 生 针 线 的 脱 线 ， 上 停止 位 置 
的 偏差 会 增 大 而 成 为 机 针 碰 到 拨 线 杆 的 原因 ; 间隙 太 小 ， 也 会 
发 生 针线 的 脱 线 。 

调整 方法 如 下 : 

1) 停止 切线 凸轮 而 松 开 两 个 螺钉 。 

2) 松 开 切线 凸轮 止 推 环 托 的 固定 螺钉 。 
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凸轮 最 大 
02~0.4 偏向 时 

















图 7-24 切线 凸轮 位 置 的 调整 
1 一 随 动 辟 轴 2 一 絮 钉 3 一 凸轮 随 动 辟 、4 一 同 轮 滚轮 轴 5 一 下 轴 
6 一 凸轮 深 轮 7 一 切线 凸轮 8 一 切线 凸轮 止 推 环 托 9 一 张力 调节 板 
10 一 凸轮 滚轮 轴 11 一 张力 调节 辟 

3) 使 凸轮 滚轮 与 切线 凸轮 沟 相 咬合 (把 凸轮 随 动 臂 (组 
件 ) 向 随 动 臂 轴 的 轴 方 向 推 ) 。 

4) 转动 切线 凸轮 , 使 ” ， 4 5 56 

凸轮 的 滚 轴 对 准 凸轮 沟 的 最 -@ 
大 偏向 部 位 〈 最 凹 进去 部 
位 ) 。 此 时 ， 吓 轮 的 滚轮 轴 [名 
动 而 张力 调节 辟 也 会 动 ， 带 
动 张力 调 市 板 会 把 张力 调节 
臂 门 锁 住 。 

5) 把 切线 凸轮 向 下 轴 0.8~12 
I te od 图 7-25 ”凸轮 装卸 装置 位 置 的 调整 
区 与 张力 调节 板 的 间 辽 成 为 品 ， 如 3 应 训 
0.2 ~0.4mm， 然 后 把 切线 4- 随 动 莫 轴 压 板 5 一 柱 塞 6- 随 
凸轮 的 止 推 环 托 加 以 固 动 辟 压 板 (组 件 ) 7 一 切线 电磁 铁 
定 。 8 一 切线 凸轮 9 一 下 轴 10 一 压 

6) 先 确认 切线 的 时 间 人 
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相位 后 ， 再 把 切线 凸轮 予以 固定 。 

(7) 凸轮 装 御 装 置 的 位 置 (图 7-25) 标准 调整 时 ， 必 须 
关 掉 (OFF) 切线 电磁 ; 切线 凸轮 左 端面 与 压板 驱动 螺钉 10 端 
面 的 间隙 为 0.8 ~1.2mm。 间 际 太 大 时 ， 会 发 生 切 线 不 良 ; 间 院 
太 小 时 ， 会 连续 切线 而 成 为 破损 。 

调整 方法 : 

1) 松 开 随 动 臂 压板 (组件 ) 的 固定 螺钉 2。 

2) 使 切线 凸轮 端面 与 压板 驱动 螺钉 的 间隙 成 为 0.8 ~ 
1.2mm 后 ， 再 予以 固定 。 

注意 : 随 动 辟 轴 的 压板 必须 平行 切线 端面 ， 调 整 好 后 予以 
固定 。 要 交换 随 动 臂 压 杆 (组 件 ) 的 零件 时 ， 须 先 把 压板 轴 与 
柱 塞 向 轴 方 向 转动 360。， 当 确认 不 会 争 挤 卡 住 ， 方 可 安装 。 

(8) 上 线 张力 调节 盘 的 上 浮 量 (图 7-26) 调节 到 位 ， 应 
使 凸轮 的 滚轮 轴 在 切线 凸轮 沟 的 最 大 偏向 部 位 时 ，5 号 棉线 的 缝 
线 会 顺利 通过 ， 如 图 7-26 所 示 。 否 则 ， 张 力 调节 盘 的 上 浮 量 
大 时 ， 随 动 臂 无 法 从 切线 凸轮 脱 开 ， 平 颖 机 卡 住 ， 张 力 调节 盘 
的 上 浮 量 太 小 时 ,会 令 针 线 的 线头 留 得 太 短 ， 针 线 容易 从 针眼 
脱 掉 。 

















凸轮 的 滚轮 轴 在 咱 轮 沟 的 最 大 偏向 部 位 ， 
5 号 棉线 的 颖 线 会 顺利 通过 


-= 种 虽 eg 
i 小 大 4 


图 7-26 上线 张力 调节 盘 的 上 浮 量 调整 
1 一 张力 调节 臂 ”2 一 松 线 钢丝 3 一 螺钉 4 一 挠 性 钢丝 
调整 方法 : 松 开 螺钉 3 ， 把 松 线 钢丝 2 向 箭头 方向 调整 后 予 
以 固定 。 
若 张力 调节 盘 的 上 浮 量 少时 ， 可 将 螺 铭 3 松 开 ， 再 把 挠 性 
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钢丝 4 的 位 置 向 箭头 方向 移动 ， 则 张力 调节 盘 的 上 浮 量 就 会 变 
化 。 

(9) 安全 装置 的 位 置 (图 7-27) ”调整 标准 :; 随 动 辟 阻挡 
器 〈(B) ， 在 切线 凸轮 的 凸轮 沟 偏 向 0 的 时 候 ， 则 轮 深 轮 在 碰 到 
凸轮 沟 A 面 的 状态 ， 能 轻 轻 碰 到 凸轮 的 滚轮 轴 才 行 ; 随 动 臂 阻 
挡 器 (A) 位 于 凸轮 的 滚轮 在 上 述 位 置 时 ， 跟 随 动 臂 的 间隙 要 有 
0.2 ~0.3mm 才 行 。 


























图 7-27 ”安全 装置 位 置 的 调整 
1.4 一 螺钉 2 一 随 动 臂 安 装 台 ”3 一 随 动 辟 阻 

















挡 需 (A) 5 一 凸轮 深 轮 轴 ”6 一 凸轮 滚轮 
7 一 切线 凸轮 8 一 随 动 臂 阻挡 右 (B) 
9 一 凸轮 随 动 辟 ( 组件) 
调整 值 不 合适 ， 会 发 生 各 种 故障 现象 : 若 碰 得 太 紧 时 ， 平 
颖 机 卡 住 或 上 停止 位 置 会 不 安定 ， 致 使 拨 线 杆 会 碰 到 机 针 ; 有 
空 际 时 ， 夹 不 住 底线 ， 因 而 起 颖 时 发 生 缝 线 结 节 不 良 ， 容 易 发 
生平 缝 机 卡 住 的 现象 ， 间隙 太 大 时 ， 会 造成 切线 不 良 、 平 颖 机 
卡 住 ; 间隙 太 小 时 ， 随 动 臂 脱 不 开 切 线 凸 轮 ， 起 缝 时 却 会 切线 ， 
形成 折 损 或 平 缝 机 卡 住 。 
随 动 臂 阻挡 右 (B) 调整 方法 如 下 : 
1) 松 开 螺 钉 4。 
2) 转动 飞轮 ( 手 轮 ) 使 切线 凸轮 的 凸轮 沟 偏 向 在 0 的 
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位 置 。 

3) 使 凸轮 的 滚轮 与 凸轮 沟 相 咬合 ， 让 凸轮 的 滚轮 碰 到 凸轮 
沟 的 QQ 面 ， 在 随 动 臂 阻挡 器 (B) 能 轻 轻 碰 到 凸轮 的 滚轮 轴 的 状 
态 ， 予 以 固定 。 

随 动 臂 阻挡 器 (A) 调整 方法 : 

1) 松 开 螺钉 1。 

2) 在 随 动 臂 阻挡 器 (B) 调整 好 的 状态 ， 与 随 动 臂 的 间 院 
必需 保持 0.2 ~0.3mm， 然 后 压 下 去 加 以 固定 。 

2. 拨 线 装置 

拨 线 装置 调整 如 图 7-28 所 
示 。 调 整 标准 : 拨 线 杆 的 位 置 为 
43.8 x 20.7。 寿 拨 线 杆 的 长 度 
(43. 8mm) 太 长 ， 拨 线 杆 的 位 置 
(20.7mm) 太 长 ， 在 平 缝 机 运转 
中 ， 会 磁 到 夹 针 简 ; 相反 ,假如 
拨 线 杆 的 位 置 (20. 7mm) 太 小 ， 
则 拨 线 杆 在 拨 线 时 会 碰 到 机 针 
(有 时 发 生 断 针 ) 。 

调整 方法 : 

1) 松 开 两 个 螺钉 1， 把 压 脚 
棒 与 拨 线 杆 尖端 调整 为 20. 7mm ， 
然后 再 锁 紧 螺钉 

2) 拨 线 杆 不 够 长 时 ， 松 开 螺钉 2 向 箭头 方向 移动 ， 调 整 为 
43. 8mm 时 再 锁 紧 螺钉 

3. 自动 回 针 柱 塞 行程 

调整 标准 : 送 量 达 最 大 。 把 回 针 杆 推倒 底 时 ， 回 针 电 磁铁 
与 柱 塞 残 留 板 间 际 为 0.5 ~1mm。 间 际 太 大 时 ， 电 磁铁 的 吸引 力 
会 减低 而 无 法 回 针 倒 颖 ; 间 际 太 小 时 ， 回 针 倒 缝 针 人 码 会 缩小 ， 
如 图 7-29 所 示 。 

1) 把 送料 调节 盘 转 为 最 大 。 











图 7-28 拨 线 装置 调整 
1 、2 一 螺钉 
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图 7-29 自动 回 针 柱 塞 行程 调整 








1 一 回 针 双 叉 连 杆 2 一 回 针 杆 ”3 一 回 针 连接 辟 ”4 一 回 针 杆 
5 、8 一 螺钉 ”6 一 回 针 双 叉 连 杆 安装 台 7 一 电磁 安装 台 
9 一 回 针 电磁 铁 ”10 一 柱 塞 、 11 一 针 留 板 

2) 松 开 电磁 安装 台 7 的 固定 螺钉 8。 

3) 把 回 针 杆 2 推 到 底 ， 使 电磁 安装 台 7 上 下 移动 ， 然 后 调 
整 柱 塞 10 的 残留 板 11 与 回 针 电 磁铁 9。 内 侧 的 间隙 为 0.5 ~ 
lmm 后 ， 在 予以 固定 。 

4. 旋 梭 轴 向 松动 的 调整 与 紧 固 

如 图 7-30 所 示 ， 旋 梭 轴 向 位 1 
置 应 保证 旋 梭 轴 上 套 简 下 面 跟 旋 0 | 
权 轴 螺旋 齿轮 上 面 的 间 辽 为 3 
0.03mm。 和 若松 动 太 大 ， 可 能 发 生 
跳 针 ; 松动 太 小 ， 会 绕 在 一 起 而 
卡 住 。 

调整 方法 : 松 开 螺钉 1， 利 用 
旋 梭 轴 上 套 简 2 予以 调整 ， 然 后 





















































间 际 0.03 


图 7-30” 旋 梭 轴 向 位 置 





2 1 一 螺钉 2 一 旋 梭 轴 上 套 简 ”3 一 旋 
紧 固 螺钉 1 固定 。 梭 轴 螺旋 齿轮 4 一 旋 梭 轴 止 推 板 
5. 同步 器 5 一 旋 梭 轴 下 套 简 





同步 噩 的 调整 ， 如 图 7-31 所 示 。 上 停止 时 ， 车 臂 的 红 刻 点 
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必须 在 飞轮 的 两 个 白 刻 点 之 中 间 。 和 否则 ， 太 快 的 时 候 ， 会 发 生 
切线 不 良 或 凸轮 滚轮 不 会 脱离 切线 凸轮 ， 起 颖 时 会 发 出 咱 咏 的 
声音 。 严 重 时 ， 动 刀 会 作 起 缝 动作 而 发 生 缝 制 故障 ， 太 慢 的 时 
候 ， 也 会 发 生 切 线 不 良 ， 力 至 机 针 会 碰 到 拨 线 杆 。 



































b) 慢 
图 7-31 同步 器 的 调整 
a) 结构 b) 状态 
1 一 螺钉 ”2 一 同步 器 ”3 一 手 轮 4 一 同步 器 滚轮 
1) 使 刻 点 相 一 致 后 ， 了 予以 固定 。 
2) 要 确认 上 停止 〈 必 须 在 有 裁 片 并 穿线 的 状态 ) 。 
3) 若 红 刻 点 离开 了 手 轮 的 两 个 白 刻 点 (或 两 个 绿 刻 点 ) 之 
间 ， 则 松 开 同步 需 滚 轮 部 位 的 两 个 螺钉 了 予以 微调 整 。 


7.4 切线 机 构 及 其 拆 装 


1. 切线 机 构 的 结构 与 工作 原理 

切线 机 构 的 结构 与 工作 原理 如 图 7-32 所 示 。 

1) 切线 电磁 13 予以 通电 ， 柱 塞 即 向 A 方向 移动 。 

2) 跟着 柱 塞 移 动 ， 随 动 臂 压板 14 的 压板 驱动 螺钉 15 会 跟 
切线 凸轮 4 的 端面 凸轮 相 咬 合 。 

3) 随 动 臂 压板 14 会 因 凸 轮 向 B 方向 移动 ， 同 时 凸轮 随 动 
辟 (组 件 ) 17 也 会 向 凸轮 随 动 臂 轴 16 的 轴 方 向 移动 。 因 此 随 动 
臂 的 凸轮 滚轮 会 与 切线 凸轮 的 沟 相 咬 合 。 

4) 下 轴 的 回转 会 经 过 切线 凸轮 4， 使 凸轮 随 动 臂 (组 件 ) 
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接 杆 问 定 螺母 
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接 杆 周 定 螺 母 





图 7-32 切线 机 构 的 结构 与 工作 原理 
1 一 随 动 臂 安装 台 (组 件 ) (B) ”2 一 下 轴 3 一 切线 凸轮 止 推 环 托 
4 一 切线 凸轮 5 一 松 线 钢丝 结合 具 ”6 一 接 杆 7 一 动 刀 轴 结合 具 
8 一 动 刀 轴 结 合 具 ”9 一 摇动 臂 ( 右 ) ”10 一 摇动 臂 ( 左 ) ” 11 一连 
接 杆 (组 件 ) ”12 一 随 动 臂 压板 (组件 ) ”13 一 切线 电磁 ”14 一 随 动 
臂 压板 ”15 一 压板 驱动 螺钉 ”16 一 凸轮 随 动 臂 轴 ”17 一 凸轮 随 动 臂 
(组 件 ) 18 一 凸轮 滚动 轴 19 一 张力 调节 臂 ”20 一 张力 调节 板 
21 一 压板 弹 得 












































17 向 C 方向 摇动 。 

5) 摇动 运动 会 从 接 杆 6 经 过 摇动 辟 ( 右 ) 9、 摇 动 辟 
( 左 ) 10、 连 接 杆 (组 件 ) 11 使 动 思 轴 结 合 具 7、8 回 D 方向 移 
动 。 

6) 此 时 ， 依 凸轮 滚轮 轴 18 使 张力 调节 辟 19 向 日 方向 移 
动 ， 在 切线 凸轮 沟 的 复 动 部 终端 ， 张 力 调节 板 20 会 锁 住 张力 调 
节 辟 19。 

7) 凸轮 深 轮 进入 切线 凸轮 4 沟 的 复 动 部 时 ， 则 各 部 位 的 运 
动 与 复 动 时 相反 ， 会 向 下 、F 方向 运动 。 

8) 凸轮 滚轮 进入 切线 凸轮 4 的 沟 终端 时 ， 会 向 G 方向 移 
动 ， 同 时 切线 电磁 的 通电 会 停止 ， 随 动 辟 压板 14 会 被 弹簧 拉 回 





214 平 颖 机 使 用 维修 手册 





原 位 。 

9) 随 动 辟 压 板 14 回 到 原 位 时 ， 同 时 凸轮 随 动 辟 (组件 ) 
17 也 会 被 压缩 弹簧 向 凸轮 随 动 臂 轴 16 的 轴 方 向 ， 拉 回 原 位 。 

10) 此 时 ， 张 力 调节 板 20 会 被 压 上 去 而 解除 张力 调节 臂 19 
的 锁 住 ， 同 时 上 线 张 力 调节 盘 会 闭合 ， 完 成 切线 动作 的 一 个 循 
环 。 





切线 机 构 各 主要 构件 工作 循环 如 图 7-33 所 示 。 


0° 90° 180° 270° 360° 














外 梯 上 极限 位 置 相 准 回转 角度 
候 感 器 信号 (同步 如 ) 



































岗 合 器 , 随 动 臂 斥 板 开 动 











凸轮 深 动 沟 咬 合 


移动 刀 所 内 区 洛 05 欠 8 以 下 动作 不 骨 AAA] 


安全 次 轩 | me 

夹板 缠 笑 运动 | | 

张力 测 节 辟 运 动 7 | 
上 停 下 站 


切线 时 间 相位 3P 
(车 辟 , 带 轮 刻 点 一 致 ) |] 



























































图 7-33 ”切线 机 构 主 要 构件 工作 循环 图 
2. 切线 机 构 的 拆卸 与 装配 
切线 机 构 的 拆 缉 与 装配 见 表 7-3 (参照 图 7-32)。 
表 7-3 切线 机 构 拆 和 拖 与 装配 
拆 季 顺序 动作 装配 时 应 注意 事项 











梭 胆 阻挡 片 要 和 骨 入 针 板 的 


针 板 
Es 旋 梭 阻挡 部 





外 下 左右 固定 定 刀 | ”用 右边 六 角 扳 手 松 开 定 刀 “ 动 刀 、 定 刀 的 位 置 ” 参 
及 移动 力 的 固定 螺母 照 第 7.3 节 
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拆 弛 顺 序 


动作 


( 续 ) 


装配 时 应 注意 事项 








印 下 连接 杆 〈 组 
件 ) 11 














从 摇动 臂 ( 右 ) 9、 摇 动 
辟 ( 左 ) 10 上 和 件 下 高 低 螺 
母 ( 段 螺 母 ) 























连接 杆 (组 件 ) 的 长 度 
126. 4mm (和 孔 心 距 离 ) (参照 
图 7-20) 




















从 动 刀 轴 结 合 具 
7、8 上 印 下 授 动 辟 








动 刀 的 上 下 位 置 参照 第 7.3 




















松 开 夹 紧 蝇 母 
| 地 
( 左 ) 10 
ee 
从 摇动 辟 ( 右 ) 站 村 是 用 产 母 锁 蜂 。 知 下 | 连接 杆 的 中 心间 焉 离 为 


及 凸轮 随 动 臂 (组 
件 ) 17 目下 接 杆 6 























螺母 








再 确认 





(74.5 上 0.8) mm, 
(参照 图 7-20) 

















印 下 随 动 辟 
(组 件 ) 12 


压板 

















秃 下 随 动 臂 压 板 (组 件 ) 
的 两 支 螺 母 


凸轮 装卸 装置 的 位 置 参照 
第 7.3 节 








从 张力 调节 辟 19 
上 外 下 松 线 钢丝 结合 
具 5 


从 两 边 印 下 19 的 固定 螺 
母 


上 线 张力 调节 盘 的 上 浮 量 


参照 第 7. 3 节 








松 开 结合 于 下 轴 零 件 的 锁 








切线 的 时 间 相 位 、 切 线 凸 




















务 下 下 轴 2 紧 螺 母 及 固定 螺母 。 从 下 轴 | 轮 的 位 置 、 安 全 装置 的 位 置 ， 
的 扣 链 齿 印 下 定时 带 参照 第 7. 3 节 
从 梭 头 轴 台 上 务 下 | “ 松 开动 刀 轴 止 推 环 托 的 固 | ” 动 刀 的 上 下 位 置 参 照 第 7.3 
动 刀 结合 具有 8、9 “| 定 螺 母 节 
外 下 随 动 臂 动 臂 安装 台 的 | 使 螺钉 在 随 动 臂 安 次 台 的 


纯 下 1 





固定 螺母 两 个 





固定 孔 中 心 
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7.5 ” 装 拆 与 更 换 


1. 拨 线 器 的 安装 

如 图 7-34 所 示 ， 拨 线 咒 的 安装 步 又 如 下 : 

1) 让 拨 线 杆 动 ， 动 到 停止 的 状态 。 

2) 一 边 压 深 轮 电磁 阀 2 的 电 枢 ,一 边 向 第 头 方向 转 ， 然 后 
把 螺钉 3 予以 锁 紧 。 


边 压 边 转 , 转 到 停 目 为 止 


o 














Dy dd 
NI 
i 


让 它 





图 7-34 ” 拨 线 器 的 安装 
1 一 电 枢 2 一 深 轮 电磁 阀 3 一 螺钉 
2. 定时 带 的 更 换 
定时 带 的 更 换 如 图 7-35 所 示 。 
(1) 更 换 方 法 与 程序 











图 7-35 ”定时 带 的 更 换 
1 一 手 轮 2 一 回 针 针 杆 
1) 从 带 盖 上 印 下 带 。 
2) 从 手 轮 上 印 下 同步 器 。 
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3) 把 手 轮 的 两 个 螺钉 松 开 ， 用 手 把 它 抽 出 来 ， (注意 ) 不 
可 用 锤子 打出 来 。 

4) 把 送料 调节 盘 ( 钮 ) 转 为 最 大 。 

5) 从 送料 调节 杆 销 印 下 调节 台 紧 拉 弹 得 。 

6) 松 开 送料 调节 台 的 夹 紧 螺钉 。 

7) 从 回 针 双 叉 连 杆 上 伯 下 回 针 杆 ， 再 锚 下 回 针 连 接 臂 及 回 
针 杆 。 

8) 松 开 回 针 杆 轴 止 推 环 托 的 固定 螺钉 而 把 回 针 杆 轴 拔 出 
来 。 

9) 从 印 下 手 轮 的 洞 ， 装 进 新 带 而 挂 在 下 轴 扣 链 齿 上 。 

(2) 定时 带 的 更 换 要 求 

1) 要 塞 进 手 轮 时 ,不 可 咬 到 0 型 环 ， 把 回转 方向 的 第 1 螺 
钉 锁 紧 在 上 轴 的 刻 平面 。 

2) 要 捅 进 回 针 杆 棒 时 ， 不 可 以 损伤 油封 。 

3) 要 挂 上 带 时 ， 须 参照 第 7. 2 节 之 “上 轴 对 下 轴 的 相位 ”， 
对 准 上 轴 和 下 轴 的 时 间 相 位 。 

3. 针 杆 摇动 台 的 拆 御 

针 杆 揪 动 台 的 拆 印 如 图 7-36 所 
示 。 

(1) 拆伙 方法 与 程序 

1) 把 机 头 推 上 去 而 印 下 来 。 

2) 印 下 和 针 停 止 变 换 台 2 的 盖子 
3,， 再 从 压 脚 杆 上 套 简 抽出 针 停止 变 
换 台 2。 

3) 印 下 针 杆 摇动 台 导 需 4。 

4) 人 锚 下 针 杆 摇动 轴 台 的 固定 螺 
钉 1， 再 外 下 针 杆 摇动 台 。 图 7-36 ” 针 杆 摇动 台 的 拆 印 

(2) 注意 事项 1 一 螺钉 2 一 针 停止 变换 台 

1) 针 杆 摇动 轴 台 是 用 两 枚 斜 销 。 3 一 盖子 4 一 针 杆 摇动 台 
固定 于 车 臂 。 针 杆 摇动 台 也 同时 固定 BE 
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于 此 。 御 下 时 必须 特别 加 以 小 心 。 要 御 下 针 杆 摇动 台 时 ， 应 先 
缉 下 机 针 ， 比 较 容易 作业 。 

2) 要 和 件 下 针 杆 摇动 台 时 ， 应 使 用 长 太 机 子 打 在 车 臂 与 针 杆 
摇动 台 的 间隙 处 ， 以 便 容易 缉 下 。 

4. 机 针 停 止 调节 滑动 轴 (组 件 ) 的 拆 御 

机 针 停 止 调节 滑动 轴 (组 件 ) 的 拆卸 (图 7-37) 程序 如 
下 : 


1) 印 下 机 针 及 夹 针 简 。 1 
2) 使 用 针 停止 交换 摇动 台 1 Ts 
故 进 针 停 止 杆 2， 使 针 杆 成 为 停止 

的 状态 。 

3) 旬 下 针 杆 导 板 及 油 芯 压 片 
等 

4) 卸 下 针 杆 固定 半 环 3。 

5) 印 下 针 停止 交换 摇动 台 1， 
把 针 杆 移 动 于 上 方 ， 然 后 种 下 下 面 
的 三 个 小 球 (利用 尖 细 螺钉 旋 具 及 
磁铁 ) 。 

6) 从 针 杆 播 动 台 抽 出 针 杆 ， 
然后 种 下 上 面 三 个 小 球 (此 时 ， 针 
杆 会 从 针 杆 摇动 台 上 秃 下 )。 

7) 务 下 针 杆 下 面 的 弹簧 托 固 ”图 737 机 针 停 止 测 凶 沸 
定 螺钉 ， 则 能 印 下 弹 竹 托 ， 针 停止 和 
压缩 弹簧 4， 同 时 针 停止 调节 滑动 让 村 3_ 针 村 国定 半 环 4- 作 
轴 (组 件 ) 5 也 能 秋 下 《要 邱 下 弹 停止 压缩 强 禾 ”5 针 停止 调节 
得 托 固定 螺钉 时 ， 弹 簧 会 弹出 弹簧 滑动 轴 (组 件 ) 

托 ， 所 以 先 把 针 杆 轴 的 孔 盖 住 ， 再 
印 下 螺钉 ， 才 不 会 使 弹簧 托 被 弹 掉 ) 。 

注意 :; @ 装 配 按 生 下 的 相反 顺序 装 上 即 可 。@@ 要 把 小 球 装 

上 针 杆 时 ， 应 利用 油 谊 ， 小 球 就 不 会 掉 下 ， 作 业 也 容易 。 



















Do LDO 
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7.6 使 用 时 的 特别 注意 事项 


使 用 时 的 特别 注意 事项 主要 有 : 

1) 安装 好 并 装 上 电动 机 后 ， 在 确认 回转 方向 时 ,不 可 倒 回 
转动 作 切 线 。( 从 手 轮 那 边 看 ， 向 反 时 针 方向 回转 才 正 确 ,) 

2) 要 进行 特别 的 调整 时 ， 针 杆 的 调整 参照 第 7.2 节 “ 落 针 
位 置 ”， 把 针 杆 安装 在 压 脚 杆 那 一 边 则 会 发 生 压 脚 针 和 孔 与 机 针 ， 
针 板 与 送料 从 ， 拨 线 杆 与 夹 针 简 的 相 碰 。 

3) 不 可 把 送料 调节 带 辟 板 从 送料 调节 带 上 印 下 。 








4) 锁 紧 螺钉 的 规定 部 位 如 下 : 
中 送料 调节 台 的 锁 紧 螺 条 ， 锁 紧 转 矩 的 大 约 标准 45 ~ 
SOkg cm。 


@) 回 针 连接 臂 紧 锁 螺 钉 (图 7-29 所 示 的 螺钉 5)， 锁 紧 转 
和 矩 的 大 约 标准 45 ~ 50kg . cm。 

@) 油 窗 ， 锁 紧 转 矩 的 大 约 标准 5~10 kg. cm。 

由 旋 梭 轴 台 固定 螺钉， 锁 紧 转 矩 的 大 约 标 准 80 ~ 














100 kg : cm, 

@)， 旋 棱 轴 上 套 简 固定 螺钉 ， 锁 紧 转 矩 的 大 约 标准 10 ~ 
12 kg' cm。 

@ 变换 揪 动 框 固定 螺钉 ， 锁 紧 转 矩 的 大 约 标准 20 ~ 
25 kg. cm。 


5) 权 壳 的 穿线 如 图 7-38 所 示 。 












旋 梭 的 回力 与 旋 梭 的 
卷 线 方向 是 相反 的 











图 7-38 梭 这 的 穿线 
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7.7 故障 与 维修 方法 


本 机 故障 可 分 为 三 类 ， 即 缝 制 质量 故障 、 机 构 机 能 不 良 故 
障 和 附加 装置 机 能 不 良 故障 。 

1) 颖 制 质量 不 良 故 障 有 : 断 线 、 跳 针 、 线 环 或 毛巾 状 、 颖 
制 不 均匀 等 ， 其 产生 原因 与 维修 方法 见 表 74。 

2) 附加 装置 机 能 不 良 故障 有 : 自动 切线 、 拨 线 咒 、 自 动 回 
针 、 了 瞬间 回 针 诸 方面 的 故障 ， 其 产生 原因 与 维修 方法 见 表 7-5。 








3) 供 

















| 系统 不 良 故 障 有 : 不 给 油 、 漏 油 ， 其 产生 原因 与 维 





修 方法 见 表 7-6。 
表 7-4” 缝 制 质量 不 良 故障 原因 与 维修 方法 











































































































故障 原因 维修 方法 
线路 、 针 尖 、 梭 尖 、 和 针 板 的 梭 梭 尖 损伤 则 使 用 细 砂 布 磨 平 。 
胆 阻挡 沟 等 有 损伤 针 板 沟 部 位 则 用 擦 光 轮 打 光 
上 线 张 力 太 强 调节 上 线 张 力 
辣 际 调 小 。 参 照 第 7.2 节 
继 线 绽 | ”多 线 的 间 阶 太 大 be 可 可 调 小 节 
“ 钩 线 ” 
参照 第 7.2 节 “ 机 针 与 旋 梭 
六 至 |[ 松 六 -人 全 
机 和 针 碰 到 梭 头 尖 的 时 间 相 位 ”第 2 项 
断 
参照 第 7.2 节 “ 加 油 ”， 使 3 
旋 梭 的 油 量 太 少 人 
调节 上 线 张 力 (化 纤 线 的 时 
上 线 张 弱 
线 张力 太 弱 候 为 多 ) 
裁 片 背 - 
面 留存 上 | 挑 线 纂 大 强 ， 行程 大 小 使 挑 线 簧 弱 一 点 ， 把 行程 调 
线 2 ~ 大 
3mm 
机 针 与 旋 梭 的 时 间 相 位 太 快 或 参照 第 7.2 节 “ 机 针 与 旋 梭 
太 慢 的 时 间 相 位 ” 
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( 续 ) 
故障 原因 维修 方法 
参照 第 7.2 节 “ 机 针 与 旋 梭 
与 旋 梭 尖 的 上 
机 针 与 旋 梭 尖 的 间隙 太 大 ey 
机 针 与 旋 梭 的 时 间 相 位 太 快 或 | ”参照 第 7.2 节 “ 针 杆 ” 及 
太 慢 “机 针 与 旋 梭 的 时 间 相 位 ” 
压 脚 浮上 〔〈 压 脚 的 压力 不 弱 ) | 。 锁 紧 压 脚 调节 螺钉 
本 针 杆 高 低 不 对 参照 第 7. 2 节 “ 针 杆 的 高 低 ” 
修正 梭 尖 或 换 新 旋 梭 
校 尖 麻 钝 > 
梭 尖 
参照 第 7. 2 节 “ 机 针 与 梭 尖 
旋 梭 、 护 针 器 不 作用 0 
的 间 辽 " 
机 针 的 选择 不 良 换 成 粗 一 级 的 机 针 
梭 壳 的 张力 调节 弹 签 的 双 叉 部 
0 
没有 底线 在 0 
细 砂 布 磨 平 ， 用 擦 
ey 使 用 组 砂 有 平 ， 用 擦 光 轮 
线 环 或 毛巾 打 光 
、 梭 蓝 转 动 不 滑 换 检 芯 或 换 放权 
钩 线 的 间 阶 太 大 参照 第 7. 2 节 “ 钩 线 " 
参照 第 7.2 节 “ 针 板 与 梭 胆 
针 板 与 梭 胆 阻挡 片 的 间隙 太 小 
T 板 与 检 胆 阻挡 片 的 间隙 太 小 |p yo gg yin pa 
梭 壳 的 张力 调节 弹簧 的 双 又 部 | 
穿 底线 
没有 底线 在 
细 砂 布 磨 平 ， 用 擦 ) 
a eM 平 ， 用 擦 光 轮 
锋 制 不 均匀 加 
梭 芯 转动 不 滑 换 检 芯 或 换 放权 
钩 线 的 间隙 太 大 参照 第 7. 2 节 “ 钩 线 " 
底线 的 张力 太 弱 使 榨 过 的 底线 调节 弹簧 有 效 
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( 续 ) 
故障 原因 维修 方法 
底线 卷 的 太 紧 减低 底线 卷 线 张力 
旋 梭 拉线 最 大 时 ， 调 整 从 挑 
挑 线 簧 的 行程 不 对 线 簧 初期 位 置 的 运动 量 为 大 约 
缝 制 不 均匀 lmm 
参照 第 7.2 节 “ 针 板 与 梭 胆 
针 板 跟 梭 胆 阻挡 的 间 际 太 小 
十 板 跟 梭 胆 阻 挡 的 间隙 太 才 阻挡 片 的 间 限 ” 
备 有 切线 时 ， 把 空转 防止 弹 短 换 防 止 空转 弹簧 
与 空转 防止 布 放 错 防止 空转 布 
表 7-5 附加 装置 机 能 不 良 故 障 原因 与 维修 方法 
现象 原因 维修 方法 
1. 自动 切线 
一 张力 调节 器 的 张力 太 强 降低 第 一 张力 调节 器 的 张力 
参照 第 7.3 节 “ 切 线 的 时 放 
切线 的 时 间 相 位 太 快 Be 0 
I 
1) 一 切断 和 参照 第 7.3 节 “ 上 线 张 力 调 
机 针 脱 扫 参照 第 7.3 节 “ 动 刀 及 定 
OD 上 线 侵 信 动 刀 底线 钩 线 沟 Rs 
的 位 置 ” 
线路 跑 进 导线 压 线 片 ( 毛 息 ) 换 导线 压 线 片 
机 针 留 下 线头 太 短 
第 一 张力 调节 器 的 力 太 强 降低 第 一 张力 调节 器 的 张力 
参照 第 7.3 节 “ 上 线 张力 调 
张力 调节 禾 的 上 浮 量 太 少 | ,gg 上浮 让， 
底线 夹板 弹簧 的 压力 太 弱 参照 第 7. 3 节 “ 夹 板 压力 ” 
4) 汪汪 参照 第 7.3 节 “ 奈 线 片 的 位 
针 ， 线 就 会 从 | ”底线 夹板 弹 得 的 位 置 不 对 ee ee 
机 针 脱 掉 
参照 第 7.3 节 “ 动 刀 及 定 刀 
没 到 底线 
I 的 位 置 ” 及 “安全 装置 ”等 
底线 张力 太 弱 加 强 底线 张力 
上 停止 太 快 参照 第 7. 3 节 “ 同 步 器 ” 
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( 续 ) 
故障 原因 维修 方法 
1. 自动 切线 
机 针 留 下 线头 太 短 
参照 第 7.3 节 “ 上 线 张力 调 
第 一 张力 调节 器 的 力 太 强 
第 一 张力 调节 器 的 力 省 盘 的 上 泽 量 ” 
张力 调节 盘 的 上 浮 量 太 少 参照 第 7.3 节 “ 夹 板 压力 " 
参照 第 7.3 节 “ 压 线 片 的 位 
底线 夹板 弹簧 的 压力 太 弱 
3) 起 针 后 | 下 | 
数 针 不 形成 针 | 记 线 夹板 弹簧 的 位 置 不 对 降低 第 一 张力 调节 器 的 张力 
码 
参照 第 7.3 节 “ 动 刀 及 定 刀 


没有 夹 到 底线 


的 位 置 ” 及 “安全 装置 ”等 





动 刀 四 、 国 有 边缘 


4 


注意 动 刀 的 刀刃 ， 用 细 砂 布 
或 钻石 雏 刀 把 四 、@@ 部 位 的 边 
缘 麻 平 














交换 或 修正 动 刀 或 定 刀 ， 参 



























































动 刀 与 定 刀 的 刀 丸 不 对 准 。 | 照 第 7 3 节 “ 动 刀 的 上 下 位 
4) 切线 后 置 *、“ 动 刀 与 定 刀 的 位 置 ”及 
存留 毛毛 线头 | 刀刃 损伤 不 快 ee 
(切线 不 利 ) a 
动 刀 倾 斜 不 正 nn 加 
位 置 
参照 第 7.3 节 “ 动 刀 的 上 下 
动 刀 倾斜 不 正 RN 
位 置 ” 
参照 第 7.2 节 “ 机 针 与 旋 梭 
5) 切 不 断 | 送料 牙 与 动 刀 的 间隙 太 少 的 时 间 相位 ” (0 ~ 0. 15mm 大 
而 存留 线 大 就 会 发 生 ) 
( 钩 线 不 良 ) Sa a 
参照 第 7.3 节 “ 却 定 
动 刀 初 期 位 置 不 附 合 尺寸 、 
的 位 置 ” 
参照 第 7.2 节 “ 落 针 位置 ”， 
落 针 的 位 置 不 对 人 








“对 于 送料 齿 针 孔 的 落 针 ” 
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故障 


原因 


( 续 ) 


维修 方法 





1. 自动 切线 





5) 切 不 断 
而 存留 线 
( 钩 线 不 良 ) 











动 刀 不 回 到 定 刀 的 刀刃 部 位 








照 第 7.3 节 “ 动 刀 和 定 刀 


照 第 7.3 节 “ 切 线 的 时 间 





切线 后 的 动 刀 移 动 得 太 大 


照 第 7.3 节 “ 安 全 装置 的 





切线 的 时 间 相 位 不 对 


照 第 7.3 节 “ 切 线 的 时 间 





动 刀 不 作 动 


照 第 7.3 节 “ 凸 轮 装 秃 装 





离合 器 不 作 动 


照 第 7.3 节 “ 切 线 的 时 间 





照 第 7.3 节 “ 上 凸轮 装 御 装 





同步 器 的 时 间 相 位 不 对 











2. 拨 线 器 





1) 不 拨 线 


拨 线 杆 尖 端的 方向 不 对 





没有 完全 切线 


下 上 述 现象 的 第 4、5 项 








底线 夹板 的 压力 太 强 


Td 


轨 第 7.3 节 “ 夹 板 压力 ” 








2) 会 碰 到 


切线 时 间 相位 太 慢 


照 第 7.3 节 “ 切 线 的 时 间 





在 切线 凸轮 位 置 的 间隙 太 大 


照 第 7.3 节 “ 切 线 凸 轮 的 





机 针 





安全 装置 、 阻 挡 片 贴 太 紧 





照 第 7.3 节 “ 安 全 装置 的 





同步 器 的 时 间 相位 不 对 


妇 第 7. 3 节 “ 同 步 器 ” 








拨 线 杆 的 位 置 太 高 

















月 第 7. 3 节 “ 拨 线装 置 ” 



























































































































































































































































第 7 章 日 本 重 机 LH 型 双 针 平 缝 机 225 
( 续 ) 
故障 原因 维修 方法 
3. 自动 回 针 、 瞬 间 回 针 
1) 针 码 数 | ”各 零件 争 挤 卡 住 调整 为 转动 能 顺 滑 
不 附 合 规定 针 | ”调节 台 拉 紧 弹 壬 太 强 减轻 调节 台 拉 紧 弹 得 的 压力 
数 柱 塞 行程 太 大 参照 第 7. 3 节 “ 柱 塞 的 行程 ” 
2) 正 倒 缝 
A 送料 油 节 器 的 制度 不 对 Sane 
4mm 为 止 
表 7-6 ” 供 油 系统 故障 原因 与 维修 方法 
故障 原因 维修 方法 
油槽 的 油 星 太 少 es. 槽 的 工 水 准 与 H 
加 油 口 的 铁 网 有 污 脏 ie 
人 加 油 口 的 固定 螺钉 松弛 锁 紧 加 油 口 的 固定 螺钉 
i 1 油 接口 处 松弛 锁 紧 加 油 接口 处 
5 塑胶 管 脱 掉 了 把 塑胶 管 插入 加 油 接口 处 
塑胶 管 破损 换 新 塑胶 管 
下 轴 柱 塞 移 位 把 柱 塞 洞 与 下 轴 柱 塞 沟 对 准 
把 油 量 调节 螺钉 ， 从 锁 好 状 
旋 梭 没 |， 旋 梭 加 油管 不 通 ; 态 转 回 6 转 ， 青 用 螺钉 加 以 固 
有 油 定 
油 量 调节 螺钉 的 调整 不 良 参照 7.2 节 “ 加 油 ” 
nd 油封 太 旧 换 新 油封 
ee 旋 梭 的 油 量 太 多 参照 第 7. 2 节 “ 加 油 ” 
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( 续 ) 
故障 原因 维修 方法 
挑 线 杆 
盖子 下 面 | 机 头 的 油 量 太 多 参照 第 7.2 节 “ 加 油 ” 
漏 油 
油 窗 固 
涂 上 新 的 密封 剂 (“ 速 利 ” 
漏 | 定 螺钉 部 | 。 螺钉 部 位 的 密封 剂 太 老 了 J 
油 | ,、,,、 接着 剂 1101 ) 
位 漏 油 
松 线 网 
丝 安装 台 涂 上 新 的 密封 剂 (“ 速 利 ” 
巾 钉 部 位 的 密封 剂 太 老 了 
固定 螺钉 | 。 蛇 箱 部 位 接着 剂 1101) 
部 位 漏 油 





7.8 ”CPU 电路 盘 开关 

1. 功能 

CPU (Central Processing Unit 中 央 处 理 絮 ) 电路 盘 开 关 如 图 
7-39 所 示 。 

















图 7-39 CPU 电路 盘 开关 














1 一 模式 1 表示 灯 ”2 一 模式 2 表示 灯 3 一 电源 表示 灯 4 一 模式 1 
选择 开关 5 一 模式 2 选择 开关 6 一 机 针 上 下 停止 转换 开关 
7 一 针 数 设 定 开关 ”8 一 起 颖 自动 回 针 开关 9 一 缝 完 自动 回 针 开关 
(1) 模式 选择 开关 及 模式 表示 灯 
1) 针 码 的 基本 模式 为 模式 1 及 模式 2 的 两 种 。 
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2) 颖 制式 样 利 用 模式 1 以 及 模式 2 的 选择 开关 予以 设 定 ， 
所 以 选择 的 模式 依 模式 1 以 及 模式 2 的 表示 灯 了 予以 表示 。 

3) 模式 缝 制 中 无 法 变更 缝 制 样式 ， 需 要 在 按 电源 开关 时 或 
者 切线 完了 后 平 缝 机 在 停止 状态 时 加 以 变更 。 

4) 按 下 电源 开关 时 ， 会 选择 模式 1， 因 此 按 下 电源 开关 后 
立刻 想 要 缝 制 Z 模式 2 时 ， 需 要 先 按 模式 2 选择 开关 才 可 以 使 
用 。 万 一 按 下 电源 开关 时 ， 自 动 选 择 Z 模式 2， 则 表示 模式 2 选 
择 开关 发 生 故 障 ， 仍 然 可 以 变更 为 模式 1， 应 予以 变更 后 才 使 
用 。 

(2) 电源 表示 灯 ” 按 下 电源 开关 ， 电 源 表示 灯亮 。 

(3) 针 数 设 定 开关 自动 回 针 及 Z 模式 的 针 码 数目 ， 利 用 
针 数 设 定 开关 , 在 A、B、C、D 各 个 由 0 到 9 针 的 范围 内 可 自 
由 设 定 。 配 合 缝 制式 样 ， 按 + 、- 按钮 予以 使 用 。 

(4) 机 针 上 下 停止 转换 开关 

1) 在 脚 踏 板 中 立时 的 机 针 上 下 停止 位 置 的 转换 ， 是 利用 机 
针 上 下 停止 转换 开关 ， 可 简单 予以 设 定 。 

2) 在 本 机 (LH 一 1162 一 5 一 4B) 时 ， 依 针 杆 上 停止 予以 使 
用 。 

3) 设 定 为 机 针 上 停止 时 ， 从 机 针 上 停止 的 切线 ， 利 用 再 踩 
下 脚 踏 板 就 可 以 ， 此 时 ， 针 杆 会 再 下 降 后 才 开 始 切 线 。 

4) 设 定 为 机 针 上 停止 时 ， 在 缝 制 极 厚 布料 时 ， 虽 为 机 针 上 
停止 ， 机 针尖 头 稍 会 刺 进 布料 ， 要 特别 注意 。 但 是 在 切线 后 的 
上 停止 则 不 会 发 生 这 种 现象 。 

(5) 自动 回 针 开关 (图 7-40) 

1) 起 针 及 收 针 的 自动 回 针 是 利用 CPU 箱 电 路 盘 上 面 的 “ 开 
(入 )”、“ 关 ( 切 )” 的 开关 ， 就 可 以 转换 。 

2) 在 起 针 回 针 中 的 A 区 间 以 及 收 针 中 的 D 区 间 ， 手 动 回 针 
开关 会 无 效 。 

2. 操作 方法 

(1) 自动 回 针 
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钊 数 设 定 





图 7-40 自动 回 针 开 关 操 作法 
1) 选择 CPU 箱 型 电路 盘 上 的 模式 1， 就 可 以 自动 回 针 。 
2) 起 针 与 收 针 的 自动 回 针 ， 可 利用 “ 开 ” “ 关 ” 的 开关 
予以 选择 。 
3) 按 下 针 数 设 定 的 +、- 钮 ， 予 以 设 定 A~D 区 间 的 针 码 
数目 。 
针 码 会 按 “ 针 数 设 定 与 动作 ” 表 ( 表 7-7) 动作 。 在 起 针 
回 针 或 收 针 回 针 中 ， 会 依 此 后 所 设 定 的 速度 自动 回 针 。 
表 7-7 “和 针 数 设 定 与 动作 ” (一 ) 












































A 1 ~9 1 ~9 0 1 ~9 
B 1 ~9 1 ~9 1 ~9 0 
C 1 ~9 1 ~9 1 ~9 0 
D 1 ~9 0 0 1 ~9 
A A 1 
B B 
针 
人 码 
C C 
D 
注意 事项 : 
1) 起 针 回 针 中 的 A 区 间 以 及 收 针 回 针 中 的 D 区 间 ， 手 动 回 
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针 开关 会 成 为 无 效 。 

2) 起 针 回 针 在 A、B 区 间 而 在 起 针 回 针 结 束 后 的 2 针 以 内 ， 
再 踩 下 脚 踏 板 时 ， 虽 把 收 针 回 针 设 定 为 “ 开 (入 )”, 会 即时 自 
动 切线 。 

3) 起 针 回 针 为 “ 关 ( 切 )” 时 ， 起 针 后 在 3 针 以 内 切线 ， 
则 收 针 回 针 开 关 虽 设 定 为 “ 开 (入 )” 仍 不 会 作 收 针 的 回 针 而 直 
接 进行 自动 切线 。 

4) 针 数 设 定 为 B =0 时 ， 则 不 会 作 起 针 的 回 针 ， 等 于 普通 
的 缝 制 。 又 设 定 为 C=0 时 ， 则 不 会 作 收 针 的 回 针 ， 直 接 进 行 自 
动 切 线 。 

(2) Z 模 式 (图 7-41) 

1) 选择 CPU 箱 型 电路 
盘 上 的 模式 2， 就 会 成 为 Z 
模式 。 

2) 按 下 针 数 调 定 的 +、 
- 钮 ， 以 便 设 定 A~D 区 间 
的 针 码 数目 ， 会 成 为 下 一 页 
“ 针 数 设 定 与 动作 ” 表 那 样 图 741 模式 操作 
的 针 码 ( 表 7-8) 。 

表 7-8 “ 针 数 设 定 与 动作 ”( 二 ) 



































A 1~9 1~9 1~9 1~9 
B 0 1~9 1~9 1~9 
C 0 0 1 ~9 1~9 
D 0 0 0 1~9 
A A A9? oC A C 
针 
码 
B B BJD 














3) 在 A ~D 操作 中 ,不 断 踩 下 脚 踏 板 或 保持 中 立 ， 仍 会 按 
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所 规定 的 速度 上 自动 进行 A ~D 操作 ， 等 到 自动 切线 后 机 和 针 会 上 停 
上 jE, 

4) 在 A~D 工 程 中 ， 再 踩 下 脚 踏 板 是 有 效 ， 可 自由 进行 自 
动 切线 。 

(3) 最 高 速度 的 调整 
(图 742) 在 LH 一 1162 一 
5, 不 必 换 电动 机 的 带 轮 ， 可 
利用 PSC 箱 ( Power Speed 
Controller 电源 速度 控制 箱 ) 
的 速度 控制 ， 就 能 简单 从 大 
约 500r/min 的 低速 调整 到 最 








图 742 最 高 速度 的 调整 


高 速度 。 ( 脚 踏 板 踩 下 量 与 速度 变化 
使 用 PSC 箱 盖 子 上 的 速 以 及 最 高 速度 限制 量 的 关系 ) 


度 调整 钮 予以 调整 。 

向 逆 时 针 方 向 ( 左 方 ) 转 ， 最 高 速度 就 会 减低 。 

(4) 轻柔 起 缝 的 机 能 与 其 设 定 ” 缝 制 厚 料 时 ， 为 了 使 起 缝 
的 线 结构 更 安定 ， 本 机 特别 备 有 轻柔 起 缝 的 机 能 。 

所 谓 轻 柔 起 颖 (Soft Start) 即 是 起 针 的 第 一 针 码 (200 型 ; 
1 ~2 针 码 ) 会 被 限制 于 低速 运转 的 机 能 。 不 管 起 针 的 回 针 开关 
是 被 开 着 或 关 着 ， 都 同样 会 进行 。 

轻柔 起 颖 的 设 定 ( 表 7-9), 将 CPU 电路 盘 的 DSW1、2 打 
开 (ON) 即 可 。 

表 7-9 ”轻柔 起 缝 的 设 定 











DSW1 (S-ON) DSW2 (S-1 或 2) 针 码 
OFF 一 一 (没有 轻柔 起 缝 ) 
ON OFF 一 一 (第 1 针 码 ) 
ON ON 一 一 (第 2 针 码 ) 











(5) PSC 电路 盘 上 俯 角 开关 的 转换 ”使 用 转换 PSC 箱 内 的 
俯 角 开关 (DSW1，DSW2 ) ， 可 给 机 头 最 合适 的 控制 。 一 般 ， 
DSW1 及 DSW2 双方 都 关 着 (OFF) 使用。 
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DSW1: 使 用 DMN530-5，DMN531-5 时 要 开 着 (ON)。 

DSW2: 以 LH 一 1162 一 5 缝 制 中 厚 料 时 ， 万 一 在 低速 ， 从 离 
合 絮 及 制 动 脚 踏 板 会 发 出 “ 咯 哄 咯 叶 ” 声 ， 则 要 开 (ON)。 但 
是 把 DSW2 打开 (ON) ， 有 时 低速 回转 会 降低 。 

(6) 备 有 自动 抬 高 压 脚 装置 时 的 设 定 ” 备 有 自动 抬 高 压 脚 
装置 (AK 一 11) 时 ，PSC 箱 要 使 用 专用 箱 ， 但 CPU 箱 仍 可 利 
用 ， 即 与 没有 自动 抬 高 压 脚 装置 的 通用 ， 即 把 前 一 页 的 图 DSW 
FL 转 为 开 (ON) 而 使 用 ， 备 有 自动 抬 高 压 脚 装置 时 要 开 着 
CON) 。 

(7) 预备 电路 的 机 能 及 其 转换 方法 不 需 CPU 电路 盘 ， 
PSC 电路 盘 本 身 备 有 预备 电路 ， 可 以 控制 平 颖 机 的 速度 〈 依 脚 
省 板 操 作 ) 及 停止 。 万 一 CPU 电路 发 生 故 障 ， 则 把 插头 转换 就 
不 需 CPU 电路 盘 ， 仍 可 发 挥 平 缝 机 的 机 针 上 下 停止 的 机 能 。 

1) 预备 电路 的 机 能 。 依 脚 踏 板 控制 平 颖 机 的 起 动 一 速度 控 
制 一 机 针 上 停止 或 下 停止 。( 但 自动 切线 、 自 动 回 针 等 却 无 法 运 
转 。) 

最 高 速 控制 机 能 仍然 有 效 。 

2) 转换 为 预备 电路 的 方法 。 关 好 电源 开关 ， 打 开 PSC 箱 的 
盖子 ， 纯 下 J3 插头 一 把 捅 在 J4 (HOLDER) 的 插头 改 插 在 J12 
(PSC ONLY) 上 一 J3 插头 仍 皂 下 ， 再 把 PSC 箱 的 盖子 盖 好 。 

以 上 转换 作业 即 告 完 成 。 

打开 电源 开关 时 ，CPU 箱 的 电源 表示 灯 不 会 亮 ， 但 不 是 故 
障 。 再 抬 脚 踏板 问 前 踩 , 平 颖 机 就 会 起 动 ， 也 可 以 控制 速度 。 
抬 脚 踏板 回复 中 立 状 态 ， 平 颖 机 就 会 停止 在 下 位 置 。 

再 踩 下 脚 踏 板 ， 虽 不 会 自动 切线 ， 但 会 停止 在 上 位 置 。 可 
使 自动 回 针 及 手动 回 针 都 无 法 使 用 。 
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目前 ， 我 国 缝 幼 机 械 业 已 生产 多 种 智能 型 电脑 控制 平 颖 机， 
如 标准 GC6180MT3 型 数控 工业 平 缝 机 等 ， 本 章 以 该 机 型 为 代 
表 ， 介 绍 电脑 工业 平 颖 机 的 电脑 操作 板 的 结构 功能 、 基 本 操作 、 
系统 检测 与 故障 排除 。 


8.1 外 部 结构 和 安装 图 解 


GC6180MT3 型 电脑 平 颖 机 是 典型 机 电 一 体 化 颖 幼 机 ， 其 外 
部 结构 与 安装 如 图 8-1 所 示 。 











i 


所 | 





图 8-1 外 部 结构 与 安装 图 解 
1 一 电动 机 2 一 离合 器 及 制动器 ”3 一 电脑 控制 箱 4 一 同步 检测 器 插座 
5 一 自动 抬 压 脚 搬 座 ”6 一 LCD-V6 操作 板 插 座 
7 一 电磁 插座 ( 倒 针 、 切 线 、 扫 线 ) 
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8.2 操作 板 的 功能 和 基本 操作 


1. 操作 板 与 键盘 图 解 
GC6180MT3 型 电脑 平 颖 机 的 电脑 操作 板 ， 如 图 8-2 所 示 。 





图 8-2 电脑 操作 板 
1 一 液晶 显示 屏 (LCD ) ”2 一 颖 型 模式 ”3 一 归 零 (CLEAR) 4 一 计数 功能 ( CONT) 
5 一 参数 设 定 功能 (PRCO) “6 一 方向 键 ( 编 修 功能 ) 企业 客人 7 一 结束 倒 颖 开关 (EBT) 
8 一 开始 倒 颖 开关 (SBT) 9 一 补 针 功能 ( NC) 
起 动 电源 时 的 显示 : 当 开 动 电源 开关 时 ， 操 作 板 显示 屏 会 
短暂 显示 出 信息 “SYSTEM TESTING”， 即 
SYSTEM TESTING 
同时 ， 系 统 开 始 自动 测试 动作 。 如 果 在 测试 过 程 中 发 现任 
何 问题 ， 显 示 屏 会 显示 相关 的 错误 信息 ( 详 见 8-3 节 ) 。 
如 果 测 试 一 切 正 常 ， 此 时 系统 将 直接 进入 操作 模式 ， 显 示 
屏 显 示 出 “MACRO MOTOR”， 即 
MACRO MOTOR | 
表示 可 以 开始 缝 制 作业 了 。 如 果 颖 型 有 不 同 的 设 定 ， 在 开机 后 
则 会 显示 上 一 次 所 设 定 的 颖 型 信息 。 
2. 颖 型 模式 与 基本 操作 
(1) 颖 型 的 操作 
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首先 , 按 写 ( 右 移 键 ) 或 扎 ( 左 移 键 ) ,移动 显示 屏 上 字 
母 底下 的 光标 到 需要 修改 的 位 置 下 方 
































再 按 分 (增加 键 ) 或 少 ( 减 少 键 ) 修改 缝 型 
和 针 数 






































修改 后 继续 按 咏 ( 右 移 键 ) ,使 光标 移动 到 原来 P 点 的 位 置 ,显示 屏 
上 会 显示 “SAVING” 即 





SAVING 











并 存 人 缝 型 
当下 次 操作 时 机 器 会 根据 上 次 的 设 定 进行 工作 ( 注 ; 只 有 
在 颖 幼 之 前 才 可 以 设 定 颖 型 及 修改 针 数 ) 。 
(2) 显示 屏 (LCD) 缝 型 说 明 
(显示 屏 ) 
继 型 模式 0.5) 及 竺 殊 急 型 一 | 于 抽 针 数 (0-99) 
开始 倒 颖 针 数 ( 0~99) 结束 倒 缝 针 数 (0-99 ) 
(3) 缝 型 模式 ( 表 8-1) 
表 8-1 颖 型 的 模式 
颖 型 显示 屏 图 式 















































| 
| 
| 
| 
0(P0O) MOCRO MOTOR | 
| 
| 
| 
1 























1(P1) 
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河 
页 
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颖 型 显示 屏 











2 05 05 05 











2(P2) 
Pp ~ F G 

















3 33 33 05 
3(P3) G 
P AB CD CG 




























































































4 33 33 10 10 
4(P4) 
P AB CD FE F G 
5 33 33 10 10 10 
5(P5) 
P AB CD E F G 
SBT 
SBT B 
特殊 颖 SPECIAL PATTERN | 
型 P AB CD E FG SRG2 
SLG 3SEG A303. SEG-6 EO SEG-8 




















236 平 颖 机 使 用 维修 手册 








(4) 起 针 倒 缝 设 定 (前 ee 
加 固 ) ”按键 SBT 是 在 执行 
起 针 自动 倒 颖 功能 的 缝 型 中 ， | | 一 按 下 SBT 键 切换 
用 来 设 定 或 取消 起 针 倒 颖 的 
动作 。 如 在 起 缝 前 按 下 SBT 
键 ， 可 以 切换 起 针 自 动 倒 缝 P aB cp 
设 定 的 状态 。 在 操作 板 的 显示 屏 上 若 AB 位 置 显示 出 数字 例如 
33 ( 即 开始 顺 颖 3 针 后 ， 再 倒 缝 3 针 ) 表示 起 针 自 动 倒 颖 功能 
被 设 定 ; 反之 ， 当 AB 位 置 显示 出 “* * ”， 表 示 起 针 自 动 倒 缝 
功能 被 取消 。 

说 明 : 显示 为 缝 型 1 模式 、 起 针 倒 缝 取消， 结束 倒 颖 被 设 
定 。 

(5) 结束 倒 缝 设 定 〈 后 2 33 33 | (显示 屏 ) 
加 固 ) ” 按 下 EBT 键 是 在 执 
行 结 束 自 动 倒 颖 功能 的 颖 型 | | 一 按 下 EBT 键 切换 
中 ， 用 来 设 定 或 取消 结束 倒 
颖 的 动作 。 硅 在 切线 前 按 下 
EBT 键 ， 可 以 切换 自动 倒 缝 P AB cD 
设 定 的 状态 。 在 操作 板 上 的 显示 屏 上 如 CD 位 置 显示 出 数字 ,， 例 
如 : 33( 即 在 缝 纠 最 后 一 针 时 倒 缝 3 针 ， 然 后 再 顺 颖 3 针 到 最 后 
一 针 时 的 结束 位 置 停止 ) 表示 结束 自动 倒 颖 功能 被 设 定 ; 反之 ， 
如 CD 位 置 显 示 出 “* *”， 表 示 结 束 自动 倒 缝 被 取消 。 

说 明 : 显示 为 缝 型 2 模式 、 起 针 倒 颖 被 设 定 ， 结 束 倒 颖 取 
消 。 

(6) 针 补 功能 与 操作 ”在 起 颖 以 后 至 倒 踩 脚 踏 板 切 线 之 前 ， 
按 下 补 针 按键 时 ， 可 以 控制 颖 幼 时 进行 半 针 动作 ， 使 机 针 由 下 
针 位 升 至 上 针 位 或 右上 针 位 降 至 下 针 位 ; 在 按 住 机 头 上 的 倒 经 
开关 时 ， 可 进行 连续 补 针 动 作 ( 注 : 在 踩 下 脚 踏 板 进行 缝 幼 时 
为 倒 颖 动作 ， 如 松 开 脚 踏 板 缝 幼 暂停 时 为 连续 补 针 动作 ) ， 如 图 
8-3 所 示 。 
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(7) 自动 工作 计件 功能 ”自动 
计件 功能 是 可 以 依 实际 需要 设 定 成 
可 以 自行 编 修 计件 值 或 开关 计件 编 
修 功 能 。 机 器 在 进行 每 一 次 切线 之 
后 ， 计 件 器 会 自动 加 一 ， 如 有 需要 
变更 也 可 自行 修改 计件 值 。 图 83” 补 针 图 标 

切换 计件 模式 : 要求 起 颖 前 或 切线 之 后 ， 在 颖 型 显示 模式 
状态 下 按 一 次 CONT 键 ， 操 作 板 上 的 显示 屏 会 显示 如 下 字母 : 
WORK: 000000 PCS 

此 即 : 表示 已 切换 至 计件 模式 ， 当 需要 切换 回 缝 型 模式 时 ， 
只 须 再 同时 按 下 CONT 即 可 。 

编 修 计件 值 : 当 需 要 修改 计件 值 时 ， 在 计件 模式 状态 下 可 
以 按 1 (增加 键 ) 或 上 (减少 键 ) 直接 修改 。 但 要 在 参数 “work 
piece?” 模 式 时 ， 必 须 设 为 user。 如 需要 清除 计件 内 容 时 ， 只 要 
按 下 CLEAR 键 ， 即 可 清除 为 零 。 

WORK: 000998 PCS 

例如 : 计件 功能 被 设 定 后 ， 缝 纠 工作 已 完成 998 件 〈 即 切 
线 998 次 ) 。 


8.3 各 项 信息 功能 参数 的 设 定 


1. 基本 功能 参数 设 定 

基本 功能 参数 设 定 见 表 8-2。 在 起 颖 前 或 切线 之 后 ， 并 放下 
压 脚 时 ， 只 要 按 下 PRCO (参数 功能 设 定 ) 键 ， 就 可 以 进入 基本 
功能 参数 设 定 模式 ， 操 作 板 上 的 显示 屏 会 显示 如 下 字母 信息 : 
USER DEFAULT 
再 按 一 次 PRCO 键 时 ,将 以 此 看 到 下 列 各 个 参数 项 ， 可 以 
在 选项 中 按 1 键 或 上 键 (增加 、 减 少 ) 修改 各 参数 。 需 要 切换 
至 下 一 项 时 ， 只 要 按 一 〈 碳 移 键 ) 即 可 ， 如 设 定 完成 要 离开 模 
式 时 ， 再 按 一 次 PRCO 键 即 可 。 
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表 8-2 基本 功能 参数 的 设 定 
显示 屏 设 定 范围 默认 值 
1. 机 器 最 高 100 ~ 5000 4000 
MAX SPEED? 4000 

转速 SPM ( 针 /min) | SPM ( 针 /min) 

2. 倒 颖 时 机 100 ~ 1500 1000 

B. T. SPEED? 1000 


器 的 最 高 转速 





SPM ( 针 /min) 


SPM ( 针 /min) 











NO 不 需 缓 缝 






































3. 缓 颖 设 定 SOFT START? NO NO 不 需 缓 颖 
/1~3 针 
4. 颖 型 2、3 
4、5 及 特 颖 型 AUTO SEW? NO YES/NO NO 
动 颖 纠 设 定 
5. 切线 设置 TRIM? YES le YES 











/NO 不 能 剪 线 

















注 : 倒 颖 速度 不 宜 设 定 超过 1000SPM! 如 设 定 了 YES ( 自 E g 
不 受 脚 踏 板 控制 ! 
2. 特殊 功能 参数 设 定 
只 要 在 起 颖 前 或 切线 之 后 ， 放 下 压 脚 ( 表 8-3 ) ， 再 持续 按 
下 PRCO 键 2s 以 后 ， 即 可 进入 特殊 功能 设 定 模式 ， 操 作 板 上 的 











显示 屏 会 显 




















青 按 下 一 ( 右 移 键 ) 可 依次 看 到 下 列 各 个 参数 项 ， 


示 : 











米 米 米 


MODLFY 


米 米 米 








动 缝 ) 时 ， 缝 幼 速 度 


选中 的 


项 目 可 以 按 1 或 上 (增加 、 减 少 ) 键 修改 参数 。 如 想 切 换 至 下 
一 参数 项 时 ， 只 要 按 一 ( 右 移 键 ) 即 可 。 若 已 完成 设 定 模式 ， 
再 按 一 次 PRCO 键 后 ， 机 器 便 可 根据 刚才 的 设 定 进 行 工作 。 

表 8-3 特殊 功能 参数 的 设 定 























功能 设 定 显示 屏 设 定 范围 默认 值 
1. 机 器 最 
100 ~ 250 针 / 200 针 /min 
慢 转 速 ( 切 SLOW SPEED? 200 
a min SPM SPM 
线 速度 ) 
2. 机 针 停 UPO 为 上 针 位 / 到 
、 NEED. POS? DOWN .| DOWN 下 针 位 
止 位 置 DOWN 为 下 针 位 
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( 续 ) 
功能 设 定 显示 屏 设 定 范围 默认 值 
3. 切线 模 
TRIM? JUKL JUKL、NO… | BROTH JUKL 
式 
4. 压 脚 装 YES( 装 置 压 脚 ) | ”NO (未 装 
SR FT UP/EXIST? NO 
置 设 定 NO( 未 装置 压 脚 ) 置 压 脚 ) 
5. 当 设 定 自 动 抬 压 脚 时 
人 FT UP/STOP? NO YES/NO NO 
时 自动 拾 压 有 
人 FT UP/TRIM? NO YES/NO NO 
后 自动 抬 压 肝 - 
(3) 自动 
FT UP/TT? 10s 10 ~60s 10s 
抬 压 脚 时 间 
(4) 压 脚 
ES 上 TUPZTINT? 150ms 10 ~ 60ms 150ms 
起 动 时 间 
(5) 压 脚 
ee FTUP/TON? 4ms 1 ~60ms 4ms 
驱动 时 间 
(6) 压 脚 
ee FTUP/TOFF? 6ms 0 ~60ms 6ms 
释放 时 间 
(7) 控制 
人 FTUP/RON? 1 1~6 1 
lL ms ~Oms ms 
时 间 参 数 
RON 
(8) 控制 
压 脚 缓 落 时 
、 FTUP/ROFF? lms 1 ~6ms lms 
间 的 参数 
ROFF 
(9) 压 脚 
缓 落 时 间 总 RON + ROFF? 20T 1 ~60ms 20ms 
长 
(10) 压 脚 
缓 落 时 间 总 FTDOWN? 300ms 10 ~600ms 300ms 
长 
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( 续 ) 
功能 设 定 显示 屏 设 定 范围 默认 值 
6. 扫 线 电 
a 和 WIPE TIME? 40ms 10 ~600ms 40ms 
磁铁 动作 时 间 
7. 制 动 天 BRK. ON? l1S5ms 1 ~20ms lS5ms 
时 间 关 BRK.OFF? 2ms 1 20ms 2 
USER 可 任意 修 
8. 计件 器 二 
工作 模式 WORK PIECE? USER 改 SHOW 显示 IUSER 可 任意 修改 
- 作 E 榨 荆 
不 能 修改 
9. 进入 参 
数 是 否 询问 PSW CHECK? NO YES/NO YES 
密码 
10. 试 缝 RUNB-STITCH NO/YES ? YES/NO NO 











注 ， 如 不 设 定 为 0 时 ， 表 示 压 脚 能 全 开 。 
注意 : 不 能 随意 缩短 表 中 第 6 项 或 延长 第 7 项 的 制动器 制 
动 时 间 ， 否 则 将 会 造成 机 械 故 障 而 导致 损坏 机 器 ! 


8.4 系统 检测 与 故障 维修 


1. 自动 检测 系统 

自动 检测 功能 主要 是 可 以 自动 检测 各 输入 信号 是 否 正常 ， 
这 样 能 准确 判断 出 故障 原因 以 及 设 定 的 信息 。 在 开机 前 先 按 住 
PRCO 及 SBT 两 个 键 ， 然 后 打开 电源 直到 操作 板 的 显示 屏 上 显示 
出 : 
































KEYBOARD  [???] 


为 止 〈 显 示 屏 出 现 该 信息 时 ， 便 可 进入 自动 测试 程序 中 ) 。 放 开 
按键 ， 系 统 将 进入 自动 测试 程序 中 。 如 需 切 换 至 下 一 个 测试 项 
时 ， 只 要 同时 按 下 PRCO 及 CONT 两 个 键 即 可 。 

(1) 按键 测试 ”此 项 目 主要 测试 操作 上 的 键盘 控制 是 否 正 
常 。 只 要 按 下 按键 ， 在 括号 中 即 会 显示 出 所 按 的 按键 。 当 同时 
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按 下 两 个 以 上 按键 时 ， 则 会 显示 “???”， 但 并 不 表示 有 任何 问 
题 。 同 时 按 下 PRCO 及 CONT 两 个 键 可 切换 至 下 一 个 测试 项 。 
(2) 调 速 控制 板 测 试 
B.T ADJUST? NO (显示 屏 ) 
显示 为 此 项 目 主要 测试 脚 踏 板 所 控制 的 调 速 板 是 否 正 常 。 
只 要 踩 下 脚 踏 板 ， 操 作 板 的 显示 屏 上 会 显示 所 有 调 速 板 所 输入 
的 状态 ， 同 时 按 下 PRCO 及 CONT 两 个 键 可 切换 至 下 一 个 测试 
项 













































































D 








当 在 显示 屏 上 显示 出 “* * ”， 表 示 该 信号 处 于 OFF ( 关 
闭 ) 状态 ; EN 表示 起 动 信 号 ，FT 表示 压 脚 信号 。 而 SPD 后 面 
的 数值 会 从 0 变化 至 255， 这 是 表示 所 输入 的 速度 值 。 当 脚 踏 板 
踩 得 越 深 时 数值 越 大 ， 反 之 则 越 小 。 

未 踩 脚 踏板 时 



































踩 下 脚 踏 板 至 最 深 时 
EN x** ** SPD. 255 
倒 踩 脚 踏板 至 第 一 段 压 脚 时 














倒 踩 下 脚 踏 板 至 最 深 时 











** FT TR SPD. 45 

(3) 设 定 信 息 测试 ”此 项 目 主 要 测试 检测 器 所 输入 的 针 位 
信号 是 否 正常 。 只 要 转动 轮 上 显示 屏 将 显示 所 有 检测 器 所 输入 
的 状态 。 同 时 按 下 PRCO 及 CONT 两 个 键 可 切换 至 下 一 个 测试 
项 
































D 




















在 显示 屏 上 ， 当 显示 出 “* * ”, 表示 该 信号 处 于 OFF ( 关 
闭 ) 状态 ;NU 表示 上 针 位 信号 ; ND 表示 下 针 位 信号 ;TR 表示 
切线 信号 。 而 括号 中 的 数值 是 表示 所 输入 的 速度 编码 器 的 计数 
值 。 当 回 到 上 针 位 时 ， 数 值 会 自动 清 零 。 一 圈 的 计数 值 应 为 48 
左右 。 
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无 任何 定位 信号 时 

六 六 六 六 六 六 [一 一 一 ] 
在 上 针 位 信号 时 

NU x*x* yy [一 ] 
在 下 针 位 信号 时 

** ND x** [---] 
在 切线 定位 信号 时 

#* 水 ys TR [---] 
在 括 弧 中 显示 速度 编码 器 的 计数 值 

NU x** #** [48] 





2. 系统 故障 与 维修 方法 

电脑 平 缝 机 除 程序 控制 以 外 ， 其 他 方面 的 维修 与 普通 平 颖 
机 基本 相似 ， 如 机 针 与 旋 梭 配合 不 标准 会 引起 跳 针 、 断 线 等 故 
障 。 在 维修 电脑 平 缝 机 之 前 ， 必 须 熟 练 掌握 机 带 的 操作 方法 ， 
要 对 各 项 功能 参数 的 解释 与 应 用 有 一 个 全 面 的 理解 。 在 使 用 中 
易 损 的 机 件 是 剪 线 机 构 ， 发 现 剪 线 不 良 时 大 部 分 需要 御 下 刀片 
进行 修 磨 。 要 注意 正确 安装 ， 如 发 现 跳 针 、 断 线 等 常见 的 机 件 
驱动 故障 时 与 普通 平 颖 机 的 维修 方法 几乎 相同 。 同 时 还 要 注意 
机 件 的 精确 位 置 ， 当 程序 出 现 故 障 时 ， 系 统 会 自动 监测 并 在 显 
示 屏 上 显示 信息 码 。 表 84 为 其 故障 及 其 显示 信息 、 维 修 方法 。 

表 8-4 故障 及 其 显示 信息 、 维 修 方法 








































































































故 障 显示 屏 信息 维修 方法 
通常 是 因为 开机 前 已 
1. 调 速 板 故障 CHECK PADDLE! 踩 下 脚 踏 板 ， 只 需 将 脚 

















移 开 脚 踏 板 即 可 
通常 是 因为 检测 器 未 
安装 妥当 ， 应 检查 检测 
2. 检测 器 故障 POSITION ERROR! 器 接线 是 否 已 安装 妥当 
或 反射 板 位置 调 错 ， 应 
有 针对 性 处 理 
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故 障 























显示 屏 信 息 


( 续 ) 


维修 方法 





3. 存储 芯片 故 


ri 


障 








93C46 R/W ERRORI 








存储 芯片 (93C46) 无 
法 记录 系统 信息 ， 修 理 
或 更 换 零 件 








4. 电动 机 运转 





故障 





MACHINE OVERLOAD 











需 检查 检测 器 是 否 已 
安装 妥当 ， 带 是 否 安装 
妥当 ， 微 电脑 控制 板 有 
无 故障 ， 电 动机 是 否 正 
常 运转 ， 电 源 是 否 正确 ， 
进行 针对 性 处 理 

















5. 密码 错误 


注 : 前 四 项 经 处 理 仍 不 能 解决 问题 ， 
3. 相关 信息 








PASSWORD: ERROR! 























非 系统 故障 ,输入 正 
确 密码 即 可 








需 进 行 其 他 方面 的 处 理 。 








1) 在 起 颖 前 按 下 补 针 键 2s 后 ， 操 作 板 的 显示 屏 上 会 显示 


系统 的 版 本 及 标准 公司 的 服务 电话 及 传真 。 




















2) 系统 参数 设 定 为 默认 值 。 如 在 未 开动 电源 之 前 ， 同 时 按 
下 PRCO +CONT +CLEAR， 此 时 系统 的 参数 会 自动 更 新 为 出 厂 


时 的 默认 值 。 


3) 系统 询问 密码 。 当 系统 询问 密码 时 ， 是 为 防止 一 般 操作 
员 任 意 修改 系统 设 定 的 防护 措施 ， 如 下 图 显示 。 




















PASSWORD : 


[8403 ] 

















(显示 屏 ) 


密码 输入 的 方式 为 : 按 人 或 上 (增加 、 减 少 ) 键 调 整 光 标 
所 在 位 置 的 数字 ， 在 确认 正确 时 再 按 一 ( 右 移 键 ) 到 下 一 个 数 
字 的 位 置 。 依 次 反复 完成 四 个 密码 数字 的 输入 后 ， 再 按 一 次 一 
( 右 移 键 )， 电脑 即 会 接受 输入 ， 如 中 途 发 现 输入 错误 时 要 按 
CLEAR (清除 键 ) 再 重新 输入 即 可 。 
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S-7200A 电脑 自动 切线 平 颖 机 由 日 本 兄弟 〈Brother) 公司 生 
产 。 本 章 将 介绍 该 机 的 控制 系统 与 操作 、 部 件 的 调整 与 更 换 、 
各 种 功能 的 设 定 ， 以 及 故障 排除 等 技术 。 


9.1 技术 规格 和 功能 





1. 机 器 型 号 与 说 明 


BROTHER INDUSTRIES, LTD. 3 | 
* S-7200A-4 HMR。 这 天 | 
EO 大 到 


用 途 i 适用 于 
颖 制 的 面料 中 厚 面料 | 厚 面料 
2. 主要 技术 规格 


主要 技术 规格 见 表 9-1， 旋 梭 见 表 9-2， 润 滑 油 见 表 9-3。 
表 9-1 S-7200A 电脑 自动 切线 平 颖 机 技术 规格 

































































-43S 一 403 
项 目 一 453 一 405 
-45S 一 433 
最 高 缝 速 / (r/min) 4000 50009 4500% 
起 头 倒 颖 加 固 及 连续 倒 缝 加固 
es 220 ~ 1800 
颖 速度 
收尾 倒 缝 加固 缝 速度 / (yx/min) 220 ~ 3000 
最 大 针 距 /mm 4.2 5 
针 杆 行程 /mm 29 31 35 
压 脚 扳手 /mm 6 
压 脚 高 度 膝 控 /mm 16 
电磁 拾 压 脚 /mm 10 ( 选 购 件 ) 














第 9 登 日 本 兄弟 S-7200A 电脑 自动 切线 平 颖 机 245 

































































项 目 ee _453 a -405 

-45S 一 433 

送料 牙 种 类 4 齿 3 具 

送料 牙 高 度 /mm 0.8 1.2 

机 座 尺 寸 /mm 517.5 x178 

机 头 空间 尺寸 /mm 机 头 空间 长 : 300， 机 头 空间 高 度 : 137 

机 针 (DB x1, DP x5) NS 9# ~11#* 11* ~18* 19# ~ 22# 

电动 机 AC 伺服 电动 机 (450W) 

控制 电路 微 处 理 器 

e 源 /消耗 电流 单 相 100 ~120V，200 a 三 相 200 ~240V， 

380 ~415V; 额定 400VA 
质量 /kg 48 








Q@ 当 以 4000r/min 或 更 高 的 速度 终 纪 时 ， 将 针 距 设 为 4.2mm 以 下 。 















































表 9-2 旋 梭 
—403 一 45S 
一 43S 一 405 
一 433 一 453 
注油 /用 于 较 薄 注油 /用 于 中 厚 注油 /用 于 较 厚 高 速 旋 梭 RP 
的 面料 的 面料 的 面料 (无 供 油 旋 梭 ) 
表 9-3 润滑 油 
部 位 一 400 -430 -450 
旋 梭 高 速 缝 幼 机 润滑 油 | 高 速 颖 纠 机 润滑 油 
针 杆 高 速 缝 纠 机 润滑 Brother 专用 润滑 剂 | Brother 专用 润滑 剂 


























9.2 控制 系统 


控制 系统 如 图 9-1 所 示 。 接 上 电源 ， 即 可 开始 操作 。 

1. 踏 下 脚 踏 板 

1) 踏 下 脚 踏 板 2 时 ， 脚 踏板 感应 器 3 将 与 踏 下 量 相 对 应 的 
电压 提供 给 控制 箱 4。 

2) 由 控制 箱 4 在 机 器 上 直接 连接 到 电动 机 6 转化 为 与 踏 入 
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图 9-1 控制 系统 
1 一 电源 “2 一 脚 踏 板 “3 一 脚 踏 板 感应 器 “4 一 控制 箱 5 一 手 轮 6 一 电动 机 


量 相 对 应 的 转速 供给 输出 电压 ， 电 动机 6 运转 ， 机 器 起 动 。 

2. 将 脚 踏 板 返回 到 自由 状态 

1) 将 脚 踏 板 2 返回 至 自由 状态 时 〈 双 脚 从 脚 踏 板 上 脱离 ) ， 
脚 踏 板 感应 器 3 将 自由 状态 信号 传 到 控制 箱 4， 电 动机 6 减速 ， 
起 动 电动 制 动 。 

2) 装 在 电动 机 6 上 的 编码 器 基板 将 信号 传 到 控制 箱 4， 为 
使 机 器 停止 在 由 装 在 电动 机 6 上 手 轮 5 的 设 定位 置 上 ( 针 上 位 
和 针 下 位 )， 起 动 电 制 动 。 

3. 回 踏 脚 踏板 

1) 将 脚 踏 板 2 返回 ， 脚 踏板 感应 器 3 将 切线 动作 信号 传 到 
控制 箱 4。 电 动机 6 减速 至 切线 速度 。 

2) 装 在 电动 机 6 上 的 编码 器 基板 将 信号 传 到 控制 箱 4， 为 
使 机 器 停止 在 由 装 在 电动 机 6 上 手 轮 5 的 设 定位 置 上 ( 针 上 位 
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和 针 下 位 )， 起 动 电 制 动 。 

在 针 上 停车 之 前 ， 进 行 切线 动作 。 
9.3 ”控制 箱 和 电脑 操作 板 

1. 控制 箱 的 拆 外 与 安装 

控制 箱 的 拆 装 与 安装 如 图 9-2 所 示 。 打 开 控制 箱 时 ， 先 关闭 
电源 开关 并 将 电源 插头 从 插座 上 拔 下 ， 至 少 等 待 Smin 后 ， 再 打 
开 控 制 箱 盖 。 触 摸 带 有 高 压 的 区 域 将 会 造成 人 员 受伤 。 











图 9-2 ”控制 箱 的 拆 装 

1 一 线 夹 2、3、4、5、6 、7 一 缝 幼 上 插头 “8 一 电源 搬 头 “9 一 电动 机 插头 
10 一 接地 线 11、12 、14 一 螺母 ”13 、15 一 螺钉 
(1) 拆 缀 程序 
1) 松 开 线 夹 1， 将 平 颖 机 上 的 搬 头 2 ~7 纯 下 ， 不 要 将 插头 
5、6、7 的 辟 爪 折断 ， 如 岁 9-2a 所 示 。 

2) 人 邱 下 电源 插头 8 和 电动 机 插头 9。 
3) 御 下 接地 线 10 ， 如 图 9-2b 所 示 。 
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4) 旋 松 螺母 11 和 12。 

5) 伸 下 螺栓 13 和 螺母 14， 如 图 9-2c 所 示 。 

6) 将 控制 箱 以 螺栓 15 为 中 心 转动 ， 向 前 拉动 ， 从 台 板 上 
取 下 ， 如 图 9-2d 所 示 。 

(2) 安装 程序 ”安装 程序 与 拆 印 程序 相反 。 

2. 电脑 操作 板 

图 9-3 所 示 为 电脑 操作 板 的 外 观 结构 ， 表 9-4 为 操作 板 上 各 
按键 的 功能 说 明 。 


54 3 2 1 6 7 8 电源 指示 灯 




















NLR, 





图 9-3 电脑 操作 板 
表 9-4 电脑 操作 板 的 按键 功能 











































































































序号 键 名称 功 能 
二 ON 状态 时 ， 按 照 A、B、C、D 设 定 的 针 数 (0 
1 -一 一 ~9) 进行 连续 加 固 缝 。A、B、C、D 的 一 个 缝 制 
SBGD 周期 结束 后 ， 缝 纠 机 自动 切线 ， 前、 后 加 固 缝 针 
数 A、B、C、D 还 可 重新 设 定 
后 加 周颖 键 ON 状态 时 ， 按 照 C、D 所 设 定 的 针 数 进行 后 加 
2 9 冉 缝 。 设 定 后 加 周颖 针 数 时 ， 定 尺寸 缝 键 6、 颖 商 
标 键 7 及 中 间 加 固 缝 键 8 必须 处 于 OFF 状态 
前 加 固 缝 键 ON 状态 时 ， 按 照 A、B 所 设 定 的 针 数 进行 前 加 
3 Al B1 固 缝 。 设 定 前 加 固 缝 针 数 时 ， 定 尺寸 缝 键 6 和 中 
间 加 固 缝 键 8 必须 处 于 OFF 状态 
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( 续 ) 
序号 键 名 称 功 能 
可 以 设 定 前 、 后 加 周颖 的 各 段 缝 制 针 数 A、B、 
设 定 负数 熏 C、D; 定 尺 寸 颖 的 缝 制 针 数 下 ， 商 标 缝 的 缝 制 针 
4 数 下 、F; 中 间 加 固 颖 的 缝 制 针 数 E 
按 “A” 键 时 ， 数 字 由 0 增加 到 9,， 按 “Vy” 
键 时 ， 数 字 由 9 减少 到 0 
0 表示 前 、 后 加 固 颖 的 各 段 颖 制 针 数 A、B、C、 
5 D;， 定 尺寸 颖 的 缝 制 针 数 了 商标 颖 的 颖 制 针 数 工 、 
F; 中 间 加 固 缝 针 数 E 
ON 状态 时 ， 按 照 卫 所 设 定 的 针 数 (01 ~99) 进 
定 尺寸 颖 键 ww 
O 当 需 要 前 加 固 颖 时 ， 将 前 加 固 颖 键 3 设置 在 ON 
(C4) 大 态 ， 并 用 前 加 固 颖 键 3 设 定 前 加 固 缝 的 针 数 
当 需 要 后 加 固 缝 时， 将 后 加 固 缝 键 2 设置 在 ON 
大 态 ， 并 用 后 加 固 颖 键 2 设 定 后 加 固 键 的 针 数 
ON 状态 时 ， 按 照 了 下 设 定 的 针 数 反复 进行 颖 抽 
颖 商标 键 当 需 要 前 加 固 颖 时， 将 前 加 固 缝 键 3 设置 在 ON 
7 伏 态 ， 并 用 前 加 固 颖 键 3 设 定 前 加 固 缝 针 数 
当 需 要 后 加 固 缝 时， 将 后 加 固 矣 键 2 设置 在 ON 
状态 ， 并 用 后 加 固 缝 刍 2 设 定 后 加 固 缝 针 数 
ee ON 状态 时 ， 按 下 倒 颖 开关， 按照 工 设 定 的 针 数 
人 (01 ~99) 进行 倒 缝 
当 需 要 前 、 后 加 固 颖 时 ， 可 以 用 上 述 相同 的 方 
法 进行 设 定 
后 ON 状态 时 ， 踩 下 脚 踏 板 至 预先 设 定位 置 ， 在 连 
E 续 加 固 色 键 3 、 定 尺寸 缝 键 6 及 缝 商标 键 7 的 设 定 
处 于 ON 状态 时 ， 自 动 完成 前 、 后 加 固 缝 ， 定 尺寸 
颖 和 切线 
切线 刍 ON 状态 时 ， 缝 制 完成 后 进行 切线 。 定 尺寸 缝 刍 
10 >) 6 及 缝 商标 键 7 必须 是 在 ON 状态 时 才 有 效 ; 缝 商 
标 时 ，4 次 缝 制 完 成 后 切线 
低速 起 动 键 ON 状态 时 ， 从 切线 、 上 针 位 停止 的 起 始 状 态 开 
11 始 ， 前 2 针 低速 缝 ， 随 后 以 与 脚 踏 板 位 置 相 应 的 
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速度 缝 制 
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( 续 ) 
序号 键 名 称 功 能 
补 十 颖 名 ON 状态 下 ， 颖 制 停止 时 ， 一 旦 按 下 倒 锋 开关 按 
12 9 键 ， 即 进行 低速 补正 缝 ， 如 果 在 缝 制 过 程 中 按 下 
倒 颖 开关 按键 ， 则 进行 反 向 送料 
安 此 键 ，“ 和 人” 灯 及 “V” 灯 交替 亮 灯 。“ 和 人” 
[全 好 灯亮 时 ， 缝 制 中 如 果 停 止 踩 脚 踏 板 ， 机 针 将 停 在 
13 <^ 针 板 的 上 方 ， 称 作 上 针 位 停止 ;“ 立 ”灯亮 时 ， 幼 
> 制 中 如 果 停 止 踩 脚 踏板 ， 机 针 将 停 在 针 板 的 下 方 ， 
你 作 下 针 位 停止 
半 针 动作 和 
平 锋 机 中 途 停止 时 ， 机 针 可 做 上 、 下 半 针 移动 
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15 按 此 键 将 电源 打开 
RESET 




































































功能 刍 
E 将 申 沽 十 
16 按 此 键 也 可 将 电源 打开 
是 是 按 该 键 峰 鸣 器 响 1s 设 定 值 被 确认 ， 主 显示 窗 返 
可 到 针 数 显示 (楼 色 ) 
2 MAX 在 主 显示 窗 为 ON 时 ， 按 以 下 MAX 键 ， 可 
MAX 返回 到 针 数 显示 
闭锁 键 当 电 源 开关 为 ON， 该 键 处 于 ON 状态 时 ，FUNC 
键 、ENTER 键 、MAX 键 无 法 操作 ; 连续 按 住 





LOCK 








jk 
站 


LOCK 键 2s 以 上 ， 可 解除 锁定 


9.4 各 部 件 的 调整 


1. 挑 线 弹 筑 的 调整 
(1) 挑 线 弹簧 的 位 置 (图 94) ” 挑 线 弹簧 1 的 位 置 是 在 压 
脚 2 下 降 的 状态 下 ， 以 位 于 线 引 导 器 3 上 方 6~8mm ( -405 规 
格 为 4~6mm) 为 标准 。 调 整 程序 如 下 : 
1) 压 脚 2 下 降 。 
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图 94 ” 挑 线 得 位 置 的 调整 
1 一 挑 线 簧 2 一 压 脚 3 一 线 引导 器 “4 一 螺钉 5 一 夹 线 架 
2) 旋 松 螺钉 4。 
3) 旋转 夹 线 架 5 的 位 置 。 
4) 拧紧 螺钉 4。 


(2) 挑 线 弹 得 的 强度 (图 9-5) 根据 规格 ， 挑 线 弹 纂 的 
强度 见 表 9-5。 











—4[]S:0.1~0.2N -4[]3:0.25~0.35N -4[]5:0.3~0.5N 
图 9-5 ” 挑 线 弹 和 外 强度 的 调整 
1 一 线 引 导 器 “2 一 挑 线 弹簧 ”3 一 面 线 夹 线 架 4 一 夹 线 螺 钉 5 一 张力 计 
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表 9-5 挑 线 弹 簧 强度 











-40 S 规格 0.1 ~0.2N 
-403 规格 0.25 ~0.35N 
-405 规格 0.30 ~0.5N 
调整 程序 如 下 : 


1) 在 面 线 夹 线 架 3 的 上 方 ， 用 手指 按 住 使 面 线 不 要 被 拉 出 
来 5 

2) 向 下 拉面 线 直 到 挑 线 弹 得 2 与 线 引导 器 1 的 基 座 同等 高 
度 ， 然 后 测量 挑 线 弹 簧 2 的 强度 。 

3) 将 螺钉 旋 具 插入 夹 线 螺 钉 4 中 ， 旋 转 螺 钉 旋 具 ， 调 整 挑 
线 弹 往 2 的 强度 。 

4) 可 采用 张力 计 5 测量 张力 ， 应 从 面 线 (红线 边 上 ) 的 刻 
度 读 起 。 

2. 过 线 钧 R 位 置 调节 

过 线 钧 R 位 置 的 调节 如 图 9-6。 调 节 程 序 如 下 : 

1) 过 线 钧 R1 的 标准 位 4 
置 是 在 螺钉 2 位 于 过 线 钩 R | 
的 可 调 范 围 中 心 处 。 

2) 旋 松 螺钉 2， 移动 过 
线 钩 R 进行 位 置 的 调节 缝 厚 
料 时 ， 问 左 移动 过 线 钧 R， 

挑 线 量 增加 缝 薄 料 时 ， 向 右 
移动 过 线 钩 R， 挑 线 量 减少 。 

3. 压 脚 高 度 调整 


A 














压 脚 高 度 调 整 如 图 9-7 图 9-6 ”过 线 钧 RR 位 置 调节 
所 示 。 通 过 压 脚 提升 杆 3 挫 1 一 过 线 钩 R 2 一 螺钉 








高 压 脚 1 时 ， 压 脚 的 标准 高 度 是 6mm。 调 整 程序 如 下 : 
1) 旋 松 螺母 6 和 压 脚 调节 螺钉 7， 不 施加 压 脚 压力 。 
2) 通过 过 压 脚 提升 杆 3 抬 高 压 脚 1 。 
3) 拆 下 面板 橡胶 塞 4。 
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4) 旋 松 螺栓 5， 上 下 移动 
压 脚 村 2， 调整 压 脚 1 的 高 度 
为 6mm。 

5) 拧紧 螺栓 5， 安 装 橡胶 
4 

6) 通过 压 脚 调节 螺钉 7 
调节 压 脚 压力 ， 拧 紧 螺 母 6。 

4. 送料 牙 高 度 调整 

将 送料 牙 1 移 至 针 板 上 方 
的 最 高 位 置 ， 此 时 的 标准 高 
度 ，-40S :403 规格 为 
0.8mm、405 规格 为 1.2mm 
(图 9-8) 。 调 整 程 序 如 下 : 

1) 转动 手 轮 ， 将 送料 牙 1 
上 升 至 最 高 位 置 。 

2) 放 倒 平 缝 机 ， 旋 松紧 
钉 2。 


识 











图 9-7 压 脚 高 度 调 整 
1 一 压 脚 ”2 一 压 脚 杆 3 一 提升 杆 
4 一 面板 橡胶 塞 5 一 螺栓 ”6 一 螺母 
7 一 压 脚 调节 螺钉 








3) 将 上 下 送料 轴 3 根据 基线 4 在 90° 范 围 内 旋转 ， 上 下 调 


整 送料 台 5， 拧 紧 螺 钉 2。 


* 如 发 现 送 料 牙 1 有 倾斜 现象 ， 按 照 上 述 操 作 ， 调 整 旋转 


送料 牙 托 架 4 (图 9-9)。 














图 9-8 送料 牙 高 度 的 调整 
1 一 送料 牙 2 一 螺钉 3 一 送料 轴 4 一 基线 5 一 送料 台 ”6 一 螺钉 
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3 _ 变 高 变 高 
t= BR 一 
标准 、2 榨 i 
(Ges (人 ie 汪 二 篇 
a 变 佐 变 低 


图 9-9 送料 牙 托 架 
1 一 送料 牙 “2 一 螺钉 ”3 一 送料 牙 “4 一 送料 牙 托 架 
5. 送料 牙 的 倾斜 调整 
送料 牙 倾 斜 的 调整 如 图 9-10 所 示 。 送 料 牙 位 于 针 板 上 方 最 
高 位 置 时 的 标准 倾斜 ， 是 送料 牙 托 架 1 的 0 标记 (或 V 沟 ) 与 
水 平 送料 牙 架 2 的 标记 一 致 时 ， 送 料 牙 与 针 板 平行 。 调 整 送料 
牙 倾角 如 图 9-11 所 示 。 








前 端 抬 起 





前 端 放下 






图 9-10 送料 牙 倾 斜 的 调整 
1 一 送料 牙 托 架 “2 一 水 平 送料 架 3 一 螺钉 4 一 送料 轴 








调整 程序 如 下 : 

1) 转动 手 轮 ， 将 送料 牙 上 升 至 最 高 位 置 。 
2) 放 倒 平 颖 机 ， 旋 松 螺 和 钉 3 (两 个 ) 。 
3) 根据 标准 位 置 在 90* 的 范围 内 按 箭头 方向 调整 送料 牙 托 架 1。 
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4) 拧紧 螺钉 3 (两 个 ) 。 

注意 事项 : 

1) 为 了 防止 起 皱 ， 降 低 送 料 牙 的 前 部 。 

2) 为 了 防止 布料 的 脱位 ， 抬 高 送料 牙 的 前 部 。 

3) 如 送料 牙 仍 倾斜 ， 按 照 上 述 操作 ， 调 整 旋 转 上 下 送料 
轴 。( 操 作 方 法 请 参照 “送料 牙 高 度 ”) 。 

4) 调整 送料 牙 的 角度 后 将 改变 送料 牙 的 高 度 。 因 此 要 再 次 
调节 送料 牙 的 高 度 。 



































ss Kg 二 一 -一 隐 

和 前 端 抬 起 后 端 放下 前 应 拍 写 
Fl 风 网 , 疯 
I 杞 三 i 祭 准 
RE 人 Ge 一 一念 
前 滑 放 下 “后 端 抬 直 前 端 放 下 


图 9-11 调整 送料 牙 倾角 
1 一 送料 牙 “2 一 送料 牙 托 架 3 一 针 板 4 一 螺钉 5 一 送料 轴 
6. 针 杆 的 高 度 调整 
针 杆 1 到 达 最 下 位 置 时 ， 针 杆 1 的 基线 a 如 图 9-12 所 示 要 
与 针 杆 套 2 下 端 对 齐 。 调 整 程序 如 下 : 














DB x1 DAxX1 





图 9-12 针 丁 高 度 的 调整 
1 一 针 杆 2 一 针 杆 套 。3 一 橡胶 塞 4 一 螺钉 
1) 转动 平 颖 机 手 轮 ， 使 针 杆 1 到 达 最 下 位 置 。 
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2) 拆 下 面板 的 橡胶 塞 3。 

3) 旋 松 螺钉 4， 进行 针 杆 1 的 上 下 调整 。 

4) 将 螺钉 4 完全 拧紧 ， 装 上 橡胶 塞 3。 

7. 机 针 和 送料 的 时 序 调 整 

送料 牙 1 由 最 上 位 置 下 降 ， 与 针 板 2 的 上 面 对 齐 时 ， 针 尖 
为 以 下 的 状态 时 视 为 标准 (此 时 ， 上 下 偏心 轮 3 的 “0” 标 志 4 
与 下 轴 的 “- ”标志 对 齐 ， 如 岁 9-13 中 a 所 示 。 

< -40S. -403> 送 料 牙 1 的 上 面 与 针 板 2 的 上 面 对 齐 ， 
针尖 比 针 板 稍 下 约 1mm。 

< -405 > 送料 牙 1 的 上 面 与 针 板 2 的 上 面 对 齐 ， 针 尖 与 针 
板 的 上 面 约 隔 3mm。 


-40S 、4[]3 
2 w 
ba 











机 针 的 时 序 灾 时 标准 机 外 的 时 序 必 用 








图 9-13 ”机 针 和 送料 的 时 序 
1 一 送料 牙 2 一 针 板 3 一 偏心 轮 4 一 “0” 标 志 5 一 固定 螺钉 
调整 程序 如 下 : 

1) 将 机 头 部 放 倒 。 

2) 将 孔 状 固定 螺钉 5 (两 个 ) 旋 松 ， 稍 稍 旋 转 以 上 下 调整 
偏心 轮 3; 符合 标准 时 ， 上 下 旋转 偏心 轮 3, 使 “0” 标 志 4 和 
下 轴 “ - ”标志 对 齐 (图 9-13 中 a); 为 防止 布料 不 对 齐 ( 缝 
纪 不 对 齐 ) ， 需 将 机 针 的 时 序 调整 晚 一 些 (使 偏心 轮 3 向 (B) 
的 方向 旋转 ， 图 9-13 中 b) ; 为 了 使 收 线 良 好 ， 需 将 机 针 的 时 序 
调整 提前 (使 上 下 偏心 轮 3 向 (C) 方向 旋转 ， 图 9-13 中 ec) 。 
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注意 : 使 上 下 偏心 轮 3 向 (C) 的 方向 旋转 过 度 ， 会 使 针 折断 。 

3) 调整 后 ， 将 孔 状 固定 螺钉 5 旋 紧 。 

8. 机 针 和 旋 权 的 时 序 调 整 

当 针 杆 1 从 最 低位 置 移 上 1. 8mm， 如 图 9-14 所 示 基 线 / 与 
针 杆 套 2 的 下 端 边缘 对 齐 时 ， 应 使 旋 梭 尖 3 与 机 针 4 的 中 心 对 
。 此 时 ， 针 眼 上 缘 与 旋 梭 尖 间 空隙 为 0 ~0. 5mm。 








Ev 








图 9-14 ” 针 和 梭 时序 的 调整 
1 一 针 杆 2 一 针 杆 套 “3 一 旋 梭 尖 ”4 一 机 针 5 一 固定 螺钉 

调整 程序 如 下 : 

1) 转动 机 器 手 轮 使 针 杆 1 由 最 低位 置 上 升 直 至 参照 线 ，， 
与 针 杆 套 2 的 下 端 对 齐 。 

2) 放松 固定 螺钉 5 (3 个 ) ， 使 旋 梭 尖 3 与 机 针 4 的 中 心 对 
齐 。 此 时 ， 旋 梭 尖 与 机 针 4 的 间隙 在 0 ~0.05mm 之 间 。 

3) 拧紧 固定 螺钉 5 (3 个 )。 

旋 梭 与 旋 梭 定位 钓 的 间隙 确认 〈 见 图 9-15) 。 查 旋 梭 1 和 绕 

















4[]S, 4[]3: 0.4、0.7 
4[]5: 0.6、0.9 1 
图 9-15 旋 梭 与 定位 钓 的 间 阶 


1 一 旋 梭 ”2 一 绕 线 器 固定 支架 
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线 固 定 器 固定 支架 2 之 间 的 间隙 ，-40 S/403 规格 为 0.4 ~ 
0.7mm, -405 规格 为 0.6 ~0.9mm。 以 保证 所 使 用 的 颖 线 能 够 
顺利 通过 。 

9. 倒 缝 装置 调整 

倒 颖 装置 (图 9-16) 调整 程序 如 下 : 

















图 9-16 倒 缝 装置 的 调整 

1 一 螺 条 ”2 一 倒 颖 杆 “3 一 倒 缝 电磁 阀 4 一 橡胶 停止 装置 5 一 电磁 阀 台 

1) 把 针 距 旋钮 转 到 最 大 。 

2) 放 倒 机 头 ， 旋 松 螺 钉 1 (两 个 ) 。 

3) 倒 颖 杆 2 处 于 完全 下 降 状 态 ， 倒 颖 电磁 闪 3 与 橡胶 停止 
装置 4 之 间 无 间 际 的 位 置 上 移动 电磁 阀 台 5， 打 紧 螺 钉 1 。 

注意 : 上 列 的 间 际 过 大 ， 倒 颖 电磁 阀 3 的 动作 会 变 的 迟钝 。 

10. 正 送 料 和 反 送 料 针 迹 长 度 一 致 的 调整 

正 送料 和 反 送 料 针 迹 长 度 一 致 的 调整 如 图 9-17 所 示 。 调 整 
程序 如 下 : 

1) 将 送料 针 距 旋钮 刻度 盘 与 电磁 阀 连 杆 3 一 致 。 

2) 以 低速 (220r/min) 进行 正 反 缝 (各 11 针 )。 

3) 有 必要 时 ， 应 按 以 下 操作 调整 . 将 机 头 放 倒 一 旋 松 孔 状 
螺钉 1 一 在 90" 范 围 内 转动 偏心 销 2 进行 调整 (偏心 销 调整 超过 
90° ， 调 整 就 会 相反 ) 。 

QD 正 送 料 大 于 反 送 料 时 ， 以 顺 时 针 方 向 旋转 偏心 销 。 
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图 9-17 正 、 反 送料 针 迹 长 度 一 致 的 调整 
1 一 孔 状 螺钉 2 一 偏心 销 、3 一 电磁 阀 连 杆 

@) 正 送料 小 于 反 送 料 时 ， 以 逆 时 针 方 向 旋转 偏心 销 。 

4) 调整 后 ， 将 偏心 销 2、 电 磁 阀 连 杆 3 侧 轻 轻 按 下 ， 将 孔 
状 螺钉 1 旋 紧 。 

注意 : 将 偏心 销 2 旋 紧 之 后 ， 操 作 倒 颖 杆 ， 使 电磁 阀 连 杆 3 
能 顺 滑动 作 。 电 磁 阀 连 杆 的 动作 不 好 时 ， 要 按照 上 述 步 骤 4 再 
次 进行 调整 。 

11. 松 线 钢丝 调整 

松 线 钢丝 调整 如 图 9-18 所 示 。 切 线 后 的 面 线 残留 量 过 短 ， 
或 松 线 板 一 直 打 开 时 ， 将 压 脚 放下 进行 调整 。 

(1) 切线 后 的 面 线 残留 量 过 短 时 (切线 时 ,保证 松 线 钢丝 
完全 不 能 动 ) 调整 程序 如 下 : 

1) 确认 电磁 阀 连 杆 6 是 否 返 回 。 

2) 确认 松 线 钢丝 7 是 否 没 伸 长 。 

3) 按照 1) 旋 松 螺母 4 和 5 进行 调整 。 不 能 调整 时 ， 请 调 
整 松 线 钢丝 7。 

(2) 松 线 板 一 直 打 开 时 调整 程序 如 下 : 

1) 旋 松 螺母 4、5， 按 下 电磁 阀 活塞 2 至 2 ~3mm。 

2) 到 松 线 板 1 开始 打开 为 止 ， 拧 紧 螺 母 4 ( 左 侧 ) 。 























260 平 颖 机 使 用 维修 手册 





3) 请 确认 完全 按 下 电磁 阀 活塞 2 到 底 ， 松 线 板 1 打开 ， 脱 
离 时 松 线 板 关闭 。 
4) 拧紧 螺母 5 ( 右 侧 ) 。 


& 








图 9-18 ” 松 线 钢丝 调整 


1 一 松 线 板 2 一 电磁 立 活 塞 3 一 夹 线 板 4、5 一 螺母 
6 一 电磁 阀 连 杆 7 一 松 线 钢丝 

12. 机 针 上 停车 位 置 的 调整 

机 针 上 停车 位 置 (图 9-19) 调整 程序 如 下 : 

1) 按 着 上 下 机 针 键 1， 打开 电源 。 

2) 主 显示 窗 2 显示 绿色 的 “n. oxx” 字 样 (xx 表示 机 针 上 
停车 位 置 设 定 值 ， 初 值 为 “0”) 。 

3) 按 右 边 的 人 和 VYV 键 3， 变 更 机 针 上 停车 位 置 的 设 定 值 : 

Q) 按 信 键 , 设 定 值 能 增加 到 20 为止， 机 针 上 停车 位 置 变 
低 。 
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图 9-19 针 上 停车 位 置 的 调整 
1 一 上 下 针 键 ”2 一 主 显 示 窗 ”3 一 人 和 V 键 4 一 ENTER 键 

@) 按 V 键 , 设 定 值 能 减少 到 - 10 为 止 ， 机 针 上 停车 位 置 

4) 按 住 ENTER 键 4 至 2s 以 上 。 蜂 鸣 器 响 一 长 声 ， 主 显示 
窗 变 为 显示 机 针 数 模式 〈 机 针 上 停车 位 置 设 定 结束 ) 。 

注 : 设 定 值 “10” 相 当 于 上 轴 回 转角 度 约 10°。 

13. 脚 踏 板 操 作 的 调整 

脚 踏 板 操 作 的 调整 如 图 9-20 所 示 。 









































图 9-20” 脚 踏 板 操 作 的 调整 
1 一 脚 踏 板 弹簧 2 一 脚 踏 板 连 杆 3 、5 一 螺母 4 一 螺栓 ”6 一 连 杆 接头 
1) 踏 和 轻重 的 调整 ”只 把 脚 放 上 脚 踏 板 ， 进 行 低速 缝 幻 ， 
踏 和 人 力 比较 轻 时 ， 将 脚 踏 板 弹簧 1 挂 在 脚 踏 板 连 杆 2 的 位 置 进 
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行 调整 〈 随 着 abe 的 顺序 ， 逐 渐变 轻 ) 。 

2) 脚 踏 板 返回 轻重 的 调整 ” 旋 松 螺母 3， 旋 转 螺 栓 4 (如 将 螺 
栓 4 拧紧 则 脚 踏 板 返回 ， 操 作 变 重 ， 旋 松 则 变 轻 ) ， 拧 紧 螺 母 3。 

3) 脚 踏 板 行程 的 调整 ” 拆 下 螺母 5， 将 连 杆 接头 6 从 4 的 
位 置 移 到 B 的 位 置 ， 则 脚 踏 板 行程 变 为 原来 的 约 1.3 倍 。 此 时 ， 
脚 踏 板 重 轻 及 脚 踏 板 返回 重 轻 已 经 变化 ， 请 再 次 进行 调整 。 

14. 有 无 松 线 的 选择 

有 无 松 线 的 选择 如 图 9-21 所 “ 
示 。 压 脚 抬 起 时 的 松 线 动作 ， 可 
切换 “有 ” “无 ” (出厂 时 ， 设 
定 为 “有 ”) 。 在 转角 等 部 位 压 脚 
抬 起 ， 设 定 为 “无 ”时 ， 因 收 线 
能 保持 一 定 的 稳定 ， 针 迹 能 够 均 
匀 成 形 。 调 整 顺序 如 下 : 

1) 伙 下 橡胶 塞 1 。 

2) 将 孔 状 固定 螺钉 2 旋 松 约 
90*。 旋 的 过 松 ， 孔 状 固定 螺钉 2 
会 掉 下 来 。 

3) 移动 松 线 切 换 板 3， 切 换 
松 线 的 “有 ”、“ 无 ”。 

4) 旋 紧 孔 状 固定 螺钉 2, 舱 ” 图 921 有 无 松 线 的 选择 























入 橡胶 塞 1。 1 一 橡胶 塞 ”2 一 孔 状 固定 螺钉 
15. 压 脚 的 浮 起 调整 (微量 3 一 松 线 切换 板 
抬 压 脚 ) 





压 脚 的 浮 起 调整 〈 微 量 抬 压 脚 ) 如 图 9-22 所 示 。 遇 到 伸缩 
布料 、 起 毛布 料 等 缝 料 时 ， 可 对 照 布料 将 压 脚 的 浮 起 量 进行 微 
量 调整 。 调 整 程序 如 下 ; 

1) 用 手 转 动手 轮 ， 将 送料 牙 2 从 针 板 3 上 方向 下 降 。 

2) 由 抬 压 脚 杆 使 压 脚 1 下 降 。 

3) 旋 松 螺母 4， 用 六 角 扳 手 旋 转调 节 螺 栓 ， 调 整 浮 起 量 : 
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图 9-22” 斥 脚 浮 起 的 调整 

1 一 压 脚 2 一 送料 牙 3 一 针 板 4 一 螺母 5 一 调节 螺栓 

@ 使 压 脚 1 上升 时 ,将 调节 螺栓 5 向 右 旋转 。 

@) 使 压 脚 1 下 降 时 ， 将 调节 螺栓 5 向 左旋 转 。 
4) 拧紧 螺母 4， 使 之 固定 。 调 整 后 ， 要 根据 实际 的 布料 缝 
制 ， 确 认 其 浮 起 量 。 

16. 旋 梭 注油 量 ( -400、430 规 格 ) 

更 换 旋 梭 及 变更 缝 幼 速度 时 ， 按 照 以 下 顺序 调节 旋 权 的 注 


(1) 注油 量 的 确认 〈 图 9-23 ) 



































二 























图 9-23 旋 梭 注油 量 的 确认 
1 一 油 量 测试 纸 ”2 一 旋 权 3 一 梭 床 垫 ”4 一 油 迹 


1) 将 挑 线 杆 到 机 针 的 面 线 拿 掉 。 
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2) 由 抬 压 脚 杆 拾 起 压 脚 。 

3) 用 实际 缝 制 的 转速 进行 约 1min 的 空转 (适度 的 断 续 运 转 ) 。 

4) 将 油 量 测试 用 纸 1 插 到 旋 梭 2 的 下 侧 ， 用 实际 缝 制 的 转 
速 运转 8s ( 油 量 测试 用 纸 1 无 论 什么 纸 质 都 行 ) 。 

5) 确认 纸 上 飞溅 的 油 量 。 

注意 : 机 器 是 -450 规 格 时 ， 因 其 是 完全 无 油 型 ， 所 以 没 必 
要 对 旋 梭 注油 量 进行 调节 。 

将 普通 旋 梭 换 成 高 速 旋 楼 RP (无 需 注 油 旋 梭 ) 时 ， 请 参照 
“高 速 旋 棱 RP”。 

确认 旋 棱 的 注油 量 时 ， 不 要 将 手指 或 油 量 测试 用 纸 触 碰 到 
旋 梭 及 送料 结构 等 正在 运转 的 部 位 ， 否 则 会 受伤 。 

(2) 注油 量 的 调节 (图 9-24) 








































































































图 924 注油 量 的 调节 
1 一 油 量 调 节 螺 栓 





1) 放 倒 机 头 。 

2) 旋转 油 调节 螺栓 1 调节 油 量 : 

往 右 旋转 螺栓 时 ， 注 油 量 增加 。 

往 左 旋转 螺栓 时 ， 注 油 量 减 少 。 

3) 参照 上 述 “ 注 油 量 的 确认 ”确认 注油 量 ， 直 至 达到 适当 
测量 。 

4) 约 2h 的 缝 制 后 ， 再 次 确认 注油 量 。 
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17. 安全 开关 的 位 置 调整 

安全 开关 安装 如 图 9-25 所 示 。 但 是 ， 根 据 台 板 的 加 工 尺寸 ， 
平 颖 机 座 与 台 板 孔 的 间距 过 大 ， 安 全 开关 1 的 动作 将 会 不 正常 ， 
须 调整 。 








图 9-25 ”安全 开关 的 位 置 
a) 标准 尺寸 b) 间距 过 大 
1 一 安全 开关 2 一 垫圈 3 一 台 板 4 一 平 颖 机 
(1) 调整 方法 ”如 图 9-25a 所 示 。 平 颖 机 座 与 台 板 了 筷 间 距 的 标 
准 尺 寸 为 1.25mm。 此 时 ,安全 开关 1 与 台 板 孔 的 间距 为 4 5mm。 
间距 过 大 时 ， 如 图 9-25b 所 示 ， 将 垫圈 2 靠近 平 缝 机 座 部 一 
侧 来 安装 安全 开关 1。 
注 : 如 位 置 仍 不 能 进行 调整 时 ， 再 追加 相同 的 垫 图。 
(2) 安全 开关 的 运作 (图 9-26 ) 


如 强 答 的 运作 量 少 ， 
安全 井 头 则 不 运作 A 























错 























安全 开关 错开 ， 
确保 必要 的 运作 虽 




















图 9-26 安全 开关 的 运作 
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9.5 部 件 的 更 换 


1. 定 刀 更 换 

定 刀 更 换 如 图 9-27 所 示 。 

(1) 拆 缀 

1) 放 倒 机 头 。 

2) 旋 松 螺钉 1， 拆 下 旋 梭 定位 钧 2。 

3) 旋 松 螺钉 3， 取 出 定 刀 4。 

(2) 安装 按照 上 面 的 相反 步骤 进行 。 

(3) 研磨 ”如 刀具 变 钝 ， 按 图 9-28 所 示 在 油 石上 磨 快 定 刀 。 





























RN 2 
图 9-27 “” 定 刀 的 拆 御 图 9-28 ” 定 刀 的 研磨 
1、3 一 螺钉 ”2 一 旋 梭 定 位 钓 ” 4 一定 刀 1 一 定 刀 2 一 油 石 
2. 动 刀 更 换 
动 刀 更 换 如 图 9-29 所 示 。 
(1) 拆 缉 


1) 取 下 机 针 。 

2) 用 抬 压 脚 扳手 抬 起 压 脚 。 

3) 旋 松 螺钉 1 (两 个 )， 然后 取出 针 板 2。 
4) 转动 手 轮 ， 将 针 杆 上 升 至 最 高 的 位 置 。 
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图 9-29 ”动力 拆 、 装 
1 一 螺钉 2 一 针 板 3 一 切线 连 杆 4 一 螺钉 5 一 动 刀 








5) 放 倒 机 头 ， 按 箭头 所 示 方 向 推动 切线 连 杆 3 直至 看 到 螺 
钉 4 的 位 置 。 

6) 放松 螺钉 4 (两 个 )， 然 后 取出 动 刀 5。 

(2) 安装 ” 按 以 上 相反 步骤 进行 。 

3. 高 速 旋 权 RP 的 更 换 

-400 和 -430 规 格 的 标准 旋 梭 换 成 高 速 旋 梭 RP (无 需 注 
旋 梭 ) 时 ， 需 使 用 部 件 : 高 速 旋 棱 RP 盒 装 、 油 盖 螺 钉 。 使 用 高 
速 旋 梭 RP 时 ， 将 缝 幼 速度 设 定 在 4 000r/min 以 下 。 

(1) 更 换 方法 (图 9-30) 






































2 3 
图 9-30 高速 旋 梭 的 更 换 
1 一 针 板 2 一 送料 牙 “3 一 旋 权 RP 4 一 油 盖 螺 钉 
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1) 取 下 机 针 和 压 脚 。 

2) 取 下 针 板 1、 送 料 牙 2 和 高 速 旋 梭 RP。 

3) 更 换 油 盖 螺 钉 3， 将 其 拧紧 。 

4) 装 上 高 速 旋 梭 RP 和 机 针 ， 按 照 “ 机 针 和 旋 梭 的 时 序 调 
整 ”， 调 整 机 针 和 旋 梭 之 间 的 钩 线 时 间 。 

5) 装 上 送料 牙 2、 针 板 1 和 压 脚 。 

(2) 旋 梭 注油 调节 螺钉 的 调整 (图 9-31) ”将 旋 梭 注油 调 
节 螺 钉 1 从 完全 拧紧 的 位 置 返回 约 3 圈 左 右 。 此 时 ， 注 油 调 节 
螺钉 1 的 头 〈4) 与 机 座 面 (8) 差不多 是 同一 面 。 如 在 旋 梭 注 
油 调节 螺钉 1 完全 拧紧 的 状态 下 使 用 时 ， 旋 梭 轴 2 与 轴 套 3 间 的 
空 际会 导致 漏 油 。 









































~ 
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图 9-31 旋 梭 注 油 调节 螺钉 的 调整 

1 一 注油 调节 螺钉 ”2 一 旋 梭 轴 3 一 轴 套 
4. 送料 台 轴 、 上 下 送料 台 轴 、 针 杆 连 杆 总 组 件 
送料 台 轴 、 上 下 送料 台 、 针 杆 连 杆 总 组 件 的 更 换 如 图 9-32 所 示 。 
在 将 这 些 部 件 更 换 前 ， 须 先 涂 上 润滑 脂 (要 用 兄弟 公司 指定 

的 SA2355-001 润滑 脂 ) ， 再 把 部 件 装 到 机 器 上 。 更 换 步 骤 如 下 : 

1) 向 各 部 件 的 箭头 所 示 孔 部 ， 稍 微 注 入 一 些 润滑 脂 ( 见 图 9-32 ) 。 
2) 由 于 在 封 紧 螺 钉 和 孔 状 固定 螺钉 时 ， 会 将 润滑 脂 挤 进去 。 
3) 将 封 紧 螺 钉 和 和 孔 状 固定 螺钉 周围 的 润滑 脂 用 布控 掉 。 
4) 在 各 部 件 的 敬 合 部 (区 到 部 位 ) 上 要 充分 涂 上 润滑 脂 。 
5) 把 各 部 件 装 上 机 器 。 





























第 9 章 日 本 兄弟 S-7200A 电脑 自动 切线 平 颖 机 269 





针 村 连 村 总 组 件 祝 弟 攻 -一 一 
En: 









CR a 
润滑 脂 
FF 下 送料 人 台 轴 
_ 4 
®” a 润滑 脂 
润滑 脂 
特别 是 连接 孔 内 
上 费 加 润 潜 脂 











图 9-32 各 组 件 的 更 换 

9.6 添加 润滑 脂 

1. 显示 屏 出 现 “GREASEUP” 时 

电源 开关 打开 时 ， 如 果 主 显示 窗 1 中 闪烁 “GREASEUP”， 
且 蜂 鸣 需 啊 起 ， 意 味 着 需要 添加 润滑 脂 (此 时 ， 即 使 踏 下 脚 踏 
板 ， 平 颖 机 也 不 工作 ) 。 

按 需 要 添加 润滑 脂 ， 详 见 图 9-33 。 

2. 不 添加 润滑 脂 继续 缝 幼 

1) 按 RESET (复位 键 ) 键 。 

2) 主 显示 窗 1 将 变 为 针 数 显示 模式 ， 当 踏 下 脚 踏 板 时 ， 可 
缝 幼 (电源 指示 灯 2 将 闪烁) 。 

注意 : 

1) 当 “GREASEUP” 通 知 出 现时 ， 如 果 不 添加 润滑 脂 ， 每 
次 打开 电源 时 ， 此 通知 将 继续 出 现 ， 电 源 指示 灯 3 将 闪烁 ， 直 
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到 执行 下 页 的 操作 才能 复位 。 

2) “GREASEUP” 通 知 出 现 后 ， 如 不 添加 润滑 脂 (或 不 执 
行 复 位 操作 ) 而 继续 使 用 平 颖 机 ， 过 一 段 时 间 后 ,将 显示 
[Emr100] ， 为 了 安全 起 见 ， 平 缝 机 将 会 停止 工作 。 

此 时 ， 应 添加 润滑 脂 并 执行 复位 操作 。 


























brother 


mu 








图 9-33 ”添加 润滑 脂 
1 一 主 显示 窗 ”2 一 电源 指示 灯 3 一 ENTFER 键 4 一 FUNC 键 
5 一 AYV 键 6 一 RESET 键 
3. 添加 润滑 脂 的 补给 方法 
润滑 脂 导 管 的 使 用 方法 如 图 9-34 所 示 。 添 加 润滑 脂 的 补给 
方法 如 图 9-35 所 示 。 使 用 Brother 规定 的 GREASE (SA2355- 
001) 润滑 脂 。 补 给 步骤 如 下 : 
导管 的 使 用 方法 









































(SA2357-001) 


(SA2355-001) 


图 9-34 不 添加 润滑 脂 继续 终 纠 
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图 935 ”添加 润滑 脂 的 补给 方法 

1) 关闭 电源 开关 。 

2) 取 下 螺钉 和 固定 螺钉 。 

3) 在 每 个 孔 里 添加 润滑 脂 直到 润 请 脂 略 微 溢出 。 

4) 拧紧 螺钉 和 固定 螺钉 ， 以 推 和 润滑 脂 。 

5) 用 手 转动 手 轮 ， 上 下 移动 针 杆 数 次 以 便 润滑 脂 散 布 开 。 

6) 用 布 从 螺钉 和 固定 螺钉 四 周 以 及 针 杆 轴 套 下 面 擦 去 多 余 
的 润滑 脂 。 

7) 执行 下 面 的 复位 操作 (图 9-36) 。 

4. 复位 累计 时 间 

添加 润滑 脂 后 执行 下 列 操作 ， 以 复位 润滑 脂 添 加 之 间 的 累 
计时 间 ( 见 图 9-36)。 

1) 把 电源 开关 拨 到 ON (打开 )。“GREASEUP” 在 主 显示 
窗 上 闪烁 ， 蜂 鸣 器 响起 。 
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2) 按 RESET ( 复 
位 ) 键 ， 主 显示 窗 变 为 针 
数 显 示 模 式 。 

3) 按 FUNC (功能 
键 。“n. 134xxx” 在 主 显 
示 窗 上 呈 绿 色 出 现 (xxx 
表示 添加 润滑 脂 累积 时 
间 ) 。 

4) 按 最 右边 的 键 V 。 图 936 ”复位 操作 
“xxx” 将 变 成 “0”。 

5) 按 住 ENTER (输入 ) 键 2s 以 上 。 蜂 鸣 器 响 一 长 声 ， 然 
后 主 显示 窗 变 成 针 数 显示 模式 (复位 操作 完成 ) 。 


9.7 各 项 功能 的 设 定 






































= 


1. 最 高 缝 幼 速 度 、 起 头 倒 颖 加 固 速度 的 设 定 方 法 
当主 显示 窗 LOCK 的 图 标 为 ON 时 ， 解 锁 后 ， 可 进行 表 9-6 
的 操作 。 








表 9-6 最 高 缝 幼 速度 、 起 头 倒 颖 加固 速度 的 设 定 





序号 操 作 功 能 
(H 前 的 设 定 ) 画面 显示 由 原来 的 栖 色 





最 贞 颖 幼 述 度 起 头 个儿 加 加 颖 速度 “| 变 为 绿色 
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( 续 ) 
序号 操 作 功 能 








最 高 缝 速 可 由 220xmin 
到 由 机 头 检测 组 合 被 设 定 
的 最 高 缝 速 为 止 

缝 幼 速度 控制 显示 画面 
全 部 亮 的 时 候 ， 只 要 用 力 
踏 下 脚 踏 板 就 能 以 此 设 定 


的 最 高 缝 幼 速度 进行 颖 制 


brother 














最 高 缘 幼 速度 的 设 定 








全: 
4500r/min 




















ml 








可 将 起 头 倒 缝 加固 缝 速 
度 设 定 在 220 ~ 3000r/min 
设 定 起 头 倒 锋 州 回 纤 速 度 之 间 (出 厂 时 设 定 为 
1800r/ min) 











; 例 : 
3 1600r/min 








缝 制 开 始 后 ， 缝 幻 速 
涯 会 消失 ， 重 新 回 到 楼 
区 显示 


车 站 




















注意 : 

当 夯 面 显示 为 绿色 时 ， 起 头 倒 颖 加 固 键 及 缝 纲 定 针 数 等 通 
常 的 操作 键 将 不 能 操作 。 再 次 按 下 MAX 键 此 时 缝 纠 速度 的 显示 
消失 ， 又 回 到 了 橙色 ， 此 时 通常 的 操作 键 就 能 使 用 了 。 
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2.LOCK 键 的 使 用 方 
法 brother 

当 电 源 开关 未 ON 时 ， 9 ui 
LOCK 键 处 于 ON 状态 (如 
图 9-37 中 2 所 示 ) ， 下 列 三 
键 无 法 操作 : FUNC ( 功 
能 ) 键 3、ENTER (输入 ) 
键 4、MAX (最 大 ) 键 5， 
须 解 锁 。 

(1) 解除 锁定 的 方法 
连续 按 住 LOCK 键 2s 以 上 ， 






































主 显示 灯 2 灭 ， 锁 定 解除 。 图 9-37 电脑 操作 板 部 分 
(2) 锁定 的 设 定 方法 1 一 LOCK 键 2 一 主 显示 灯 3 一 FUNC 键 
主 显示 灯 2 灭 时 ， 连 续 按 4 一 ENTER 键 5 一 MAX 键 




















住 LOCK 键 2s 以 上 ， 主 显示 灯 2 即 亮 ， 三 个 键 (FUNC、EN- 
TER、MAX) 被 锁定 ， 操 作 无 效 。 

3. 微 动 开关 的 设 定 方法 

微 动 开 关 的 设 定 方法 ， 见 图 9-38， 见 表 9-7。 打 开 控 制 箱 
时 ， 先 关闭 电源 开关 并 将 电源 插头 从 插座 上 拔 下 ， 至 少 等 待 
5min 后 ， 再 打开 控制 箱 盖 。 触 摸 带 有 高 压 的 区 域 将 会 造成 人 员 


受伤 。 






































图 9-38 微 动 开关 的 设 定 
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表 9-7 微 动 开关 的 设 定 
切线 后 ， 返 回 脚 踏 板 平衡 时 的 压 | ON 压 脚下 降 (出 口 规格 ) 
脚 状态 OFF 保持 压 脚 上 升 状态 (国内 规格 ) 了 
, ON 有 
2 前 踏 第 一 段 的 压 脚下 降 动作 @ 
OFF 无 
3 未 使 
4 常 处 于 OFF 的 状态 
Q@ ”使 用 膝 控 装 置 将 压 脚下 降 后 ， 停 止 时 将 不 能 通过 脚 踏 板 抬 高 压 脚 。 只 能 通 
过 膝 控 将 压 脚 抬 高 或 下 降 。 
@ 与 “ 脚 踏 板 控制 装置 ”一 节 的 调整 相 一 致 。 
@@、 如 设 定 在 ON 位 置 ， 将 不 能 通过 脚 踏 板 来 进行 操作 ， 因 此 请 务必 设 定 在 OFF 
位 置 。 此 时 ,操作 盘 上 d1 只 5H (绿色 ) 和 Err 站 上 (橙色 ) 互 
换 闪 烁 。 


4. 功能 的 设 定 方 法 

LOCK 键 的 图 9-39 标 (1) ON 
时 解锁 后 ， 可 进行 表 9-8 中 的 操作 。 

MAX 键 的 图 9-39 标 (2) ON 
时 ， 按 一 下 MAX 键 ， 使 主 显示 窗 


返回 到 针 数 显示 (橙色 ) 。 
表 9-8 功能 的 设 定 














(1) 





图 9-39 LOCK 键 解 锁 




















功能 No. 设 定 值 
1 o> 主 显示 窗 变 为 绿色 显示 ， 
门 门 i A i 
mn. uu U 进入 功能 设 定 模 式 
参照 功能 一 览 表 ， 选 择 功 
2 本 
能 No. 设 定 所 需 的 设 定 值 
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( 续 ) 
没 定 值 的 变更 参照 功能 一 览 表 ， 在 设 定 
范围 内 变更 数值 
3 
蜂 鸣 器 响 1s 设 定 值 即 被 确认 
4 主 显示 窗 返 回 至 针 数 显示 
( 柳 色 ) 
注 : 1. 在 按 ENTER 键 之 前 ， 踏 下 脚 踏 板 ， 主 显示 窗 返 回 至 橙色 显示 ， 设 定 值 
将 无 法 变更 。 
2. 设 定 值 变更 后 ， 在 按 ENTER 键 之 前 ， 如 变更 功能 No. 设 定 值 将 无 法 变 
更 。 
3. 每 次 按 ENTER 键 变更 功能 No. 时， 请 确定 设 定 值 。 
5. 功能 一 览 表 
功能 一 览 表 见 表 9-9 ~ 表 9-16。 
表 9-9 功能 一 览 表 (No.0 ~69 ) 
No. 设 定 内 容 初期 值 | 设 定 范 转 
针 上 停车 位 置 的 设 定 
0 -10: 0 >20 0。 -10~20。 
变 高 变 低 
针 下 停车 位 置 的 设 定 
1 -10: 0 >20 0。 -10~10。 
变 高 变 低 
返回 后 踏 时 〈 切 线 ) 前 踏 
5 0: 无 效 (必须 等 脚 踏 板 返回 到 自由 位 置 时 ， 向 前 ei 
脚 踏 板 才 有 效 ) 
1: 有 效 
电源 电压 下 降 检 查 (复位 检测 ) 功能 0 
0: 无 1: 有， 电压 下 降 时 显示 为 “Err6” 
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No. 


设 定 内 容 


初期 值 








操作 盘 操 作 时 的 提示 音 (电子 音 ) 
0: 有 1: 无 





[不 要 变更 设 定 ] 








贯穿 力 上 升 操作 





倒 颖 加固 速度 
0: 限制 颖 幼 速 度 控 制 键 的 设 定 
1: 不 限制 颖 幻 速度 控制 键 的 设 定 








收尾 倒 缝 加固 时 的 速度 
0: 起 头 倒 缝 加 固 速度 可 个 别 设 定 
1: 由 起 头 倒 颖 加固 速 度 设 定 














选 购 开关 动作 设 定 
0: 半 针 校正 
1 
2 
3 
4 











: 一 针 校 正 
: 倒台 一 针 校正 〈 反 向 送料 ) 
: 切线 

: 收尾 倒台 加 固 色 一 次 取消 




















切线 后 ， 脚 踏板 恢复 到 自由 位 置 时 压 脚 的 状态 
0: 压 脚 下 降 
1: 压 脚 不 下 降 








脚 踏 板 恢复 到 自由 位 置 停止 后 压 脚 的 状态 
0: 压 脚 不 上 升 
1: 压 脚 上 升 

















手动 倒 颖 开关 功能 
0: 运作 时 倒 颖 开关， 停止 时 校正 开关 
1: 切线 开关 














股 路 板 恢 复 到 自由 位 置 时 的 减速 停 目 控 制 
0; 不 走 针 的 减速 停止 控制 
1: 无 上 述 控制 













































































1: 针 数 A、B xD 次 数 
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( 续 ) 
No. 设 定 内 容 初期 值 | 设 定 范围 
超时 功能 
16 0: 无 3min 0 ~30min 
1 ~30: 设 定时 间 内 因 连 续 运转 而 停止 ， 显示 “En8” 
校正 功能 
0: 半 针 校正 /一 针 校正 
17® es Be 0 0 
1: 无 校正 /一 针 校 正 
2: 倒 缝 ( 反 向 送料 ) 校正 /一 针 校 正 
切线 停止 后 的 扫 线 ， 压 脚 动作 的 时 序 设 定 
18 20ms 10 ~200ms 
电动 机 sm 
19 扫 线 ‘Nols 50ms |10~200ms 
二 一 一 No.19， 
| Im | No.20 
压 脚 
20 和 | ee 50ms |10~200ms 
起 头 倒 颖 加固 颖 操作 
21 0: 针 数 A，B (N 加 固 ) 0 0~1 
: 针 数 A，B，A，B (CN 加 固 两 次 ) 
收尾 倒 颖 加 固 颖 操作 
22 0: 针 数 C、D 0 0~1 
1: 针 数 C、D、C、D (CN 加 固 两 次 ) 
23® 针 数 G 0 针 10~99 针 
24® 针 数 卫 0 针 10~99 针 
25® 针 数 1 0 针 |0~99 针 
收尾 倒 颖 加 固 颖 移动 时 的 速度 
0: 减速 至 低速 度 时 ， 开 始 收尾 倒 缝 加固 缝 6 ee 
1: 减速 至 收尾 倒 颖 加 固 缝 后， 开始 收尾 倒 颖 加 固 缝 
(可 缩短 循环 时 间 ) 
连续 倒 缝 加固 颖 操作 
27 0: 针 数 A、B、C、D 0 0~1 
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No. 


初期 值 
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内 
起 头 倒 颖 加 固 颖 完了 之 后 ， 

的 送料 方向 AIIB 
0: 倒 颖 电磁 阅 关 闭 ， 变 为 正 送料 

之 后 停止 | 中 
1， 停止 后 倒 颖 电磁 阔 关 闭 @ Il 











30 

















使 用 自动 抬 压 脚 时 ， 压 脚 处 于 上 升 状态 ， 使 平 缝 
机 起 动 时 延迟 电动 机 运转 起 动 的 时 间 


























150ms 


0 ~500ms 
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起 头 倒 颖 加 固 颖 中途 停 止 及 起 头 倒 颖 加 固 颖 缝 纠 





0: 脚 踏 板 回 到 自由 位 置 时 起 头 倒 颖 加 固 颖 中止 ， 
速度 为 起 头 倒 颖 加固 颖 速度 ( 固定 的 ) 

1: 脚 踏 板 回 到 自由 位 置 时 ， 在 起 头 倒 缝 加固 颖 中 
途 可 能 停止 ， 在 起 头 倒 颖 加 固 颖 中 踏板 的 踏 入 量 应 
与 速度 相 匹 配 〈 低 速度 ~ 起头 倒 缝 加固 缝 速度 ) 
































32 


T 





抬 压 脚 电 磁 阀 的 全 部 动作 时 间 





300ms 


10 ~990ms 
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宰 皱 颖 纠 设 定时 的 操作 
0: 手动 倒 缝 开关 开 着 时 倒 颖 的 动作 
1: 手动 倒 颖 开关 开 着 时 定 才 缝 的 动作 


























39 


压 脚 的 软 着 陆 模 式 
0: 自动 模式 @ 
1: 手动 模式 @ 
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压 脚 的 上 升 时 间 
0: 没有 闹 铃 功能 (不 下 降 ) 
1 ~240: 在 设 定 的 时 间 过 后 压 脚 下 降 





180s 


0 ~240s 
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自动 抬 压 脚 装置 的 种 类 设 定 
0: 电磁 式 ” 1: 气压 式 ? 








3829 








压 脚 下 降 指 令 开始 ， 到 一 旦 抬 压 脚 电磁 阔 处 于 
开 状 态 时 的 延迟 时 间 





— 





了 





40ms 





20 ~ 120ms 
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No. 


设 定 内 容 


初期 值 








39° 











压 脚下 降 指 令 开始 ， 到 一 旦 抬 压 脚 电磁 闪 处 于 打 
开 状 态 时 的 电压 常数 
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使 用 膝 控 进行 压 脚 的 上 下 动作 
0: 由 踏板 的 前 后 反复 踏 不 能 使 压 脚 上 下 移动 
1: 上 述 操作 可 进行 
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脚 踏 板 回 到 自由 位 置 停止 后 ， 往 后 踏 脚 踏 板 1 段 











到 


能 1: 不 可 
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往 后 踏 脚 踏 板 的 动作 
0: 切线 动作 
1: 切线 动作 无 效 〈 往 后 踏 脚 踏 板 压 脚 上 升 ) 
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脚 踏 板 回 到 自由 位 置 机 针 上 位 停止 后 ， 根 据 往 后 
踏 脚 踏 板 动作 
0: 1 针 动 作 后 切线 〈( 平 缝 系列) 
1: 只 能 由 机 针 上 位 位 置 进行 扫 线 操作 ( 环 颖 系列 ) 
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可 站 立 作 业 ， 变 速 脚 踏板 处 于 打开 时 的 操作 
0: 以 脚 踏 板 的 踏 入 量 与 之 相 匹配 的 速度 进行 操作 
1: 用 速度 限定 设 定 的 缝 幼 速度 进行 操作 ( 固定 速 


度 ) 
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站 立 作 业 ， 变 速 脚 踏板 处 于 打开 时 电动 机 开始 运 
作 后 的 延迟 时 间 








80ms 


0 ~S00ms 
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站 立 作 业 : 自动 功能 设 定 为 打开 时 的 操作 

0: 抬 压 脚 踏 板 处 于 打开 状态 中 途 停止 的 操作 (一 
时 停止 动作 ) 

1: 没有 上 述 功能 
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站 立 作 业 ， 自 动 功能 设 定 为 打开 时 的 操作 

0: 再 次 在 高 速 段 脚 踏板 打开 的 情况 下 暂时 停止， 
关闭 之 后 再 起 动 

1: 没有 上 述 功能 
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No. 


设 定 内 容 


初期 值 
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站 立 作 业 ， 切 线 后 的 切线 脚 踏 板 功能 
0: 可 上 下 移动 压 脚 
1: 没有 上 述 功能 〈 只 有 抬 压 脚 踏 板 可 能 ) 
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站 立 作业 用 脚 踏 板 和 脚 踏 板 的 交替 操作 

0: 站 立 作 业 用 脚 踏 板 使 用 后 ， 脚 踏板 操作 无 效 
1: 站 立 作业 用 脚 踏 板 使 用 后 ， 可 进行 脚 踏 板 操作 
(可 交替 操作 ) 
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切线 后 ， 根 据 手 动 倒 缝 开关 进行 补 针 缝 
0: 禁止 (开关 操作 无 效 ) 
1: 可 进行 
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慢 起 动 针 数 


1 ~99 针 





353 


针 迹 针 数 计数 器 的 表示 计数 单 
0: 没有 计数 操作 
1~100: 设 定 针 数 计数 ， 表 示 为 从 大 到 小 


弃 





0 ~100 针 





54% 


针 迹 计数 警告 ( “1” 命令 指示 灯亮 ) 的 操作 
0: 由 脚 踏 板 起 动 均 有 效 
1: 禁止 由 脚 踏 板 起 动 (反复 后 踏 脚 踏板 有 可 能 切 
线 ) 
2: 脚 踏 板 回 到 自由 位 置 停止 后 ， 完 全 不 能 用 脚 踏 
板 起 动 
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压 脚 上 升 时 ， 往 后 踏 脚 踏 板 和 利用 肤 控 进行 操作 
后 的 动作 
0: 脚 踏 板 回 到 自由 位 置 后 ， 压 
1: 脚 踏 板 回 到 自由 位 置 后 ， 压 























出 
问 
出 
a 























FE FF 
可 
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由 往 回路 脚 踏 板 开始 到 脚 踏 板 回 到 自由 位 置 ， 防 
止 误 踏 前 脚 踏 板 而 使 针 杆 动作 的 功能 

0: 有 

1: 无 

















57® 





压 脚 上 升 时 ， 向 前 踏 脚 踏 板 1 段 时 的 动作 
0: 压 脚 下 降 
1: 压 脚 不 下 降 
































































































































1: 针 迹 针 数 开关 到 
2: 经 幼 速 度 开 关 到 
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( 续 ) 
No. 设 定 内 容 初期 值 | 设 定 范围 
压 脚 的 平稳 上 升 功能 
58 0: 无 0 0~1 
1: 有 (功能 第 59 、60 必须 要 设 定 ) 
压 脚 平稳 上 升 的 时 间 设 定 
59 (功能 No. 58 设 定 为 “1” 时 ) Oms |0~150ms 
60 压 脚 上 升 Oms |0~99ms 
! No59 ! No60 ! No32 (全 ON) 
倒 缝 针 抬 高 操作 
61 0: 无 0 0~1 
1: 有 
倒 缝 针 摊 高 操作 时 的 扫 线 动作 
62° 0: 针 抬 高 停止 后 进行 扫 线 动作 0 0~1 
1: 切线 后 扫 线 ， 之 后 ， 再 进行 针 抬 高 动作 
切线 时 间 设 定 器 的 操作 
63 0: 无 ( 针 杆 到 达 机 针 上 位 位 置 时 ， 切 线 为 关闭 ) 0 0~1 
1: 有 (由 功能 No. 73 设 定时 间 ) 
65° 倒 缝 针 抬 高 动作 时 ， 到 倒 缝 开始 的 延迟 时 间 150ms |10 ~500ms 
倒 缝 针 抬 高 动作 时 ， 压 脚 的 上 升 时 机 
66° 0: 针 拾 高 后 ， 压 脚 上 升 0 0~1 
1: 针 开始 抬 高 前 ， 压 脚 上 升 
倒 缝 针 抬 高 停止 位 置 的 设置 
67° -20:* 0 >20 0。 -20 ~20° 
变 低 变 高 
自动 倒 颖 加固 缝 时 的 针 迹 接合 功能 
689 0: 要 转变 送料 方向 时 ， 不 停止 0 0~1 
1: 要 转变 送料 方向 时 ， 和 暂时 停止 
开关 (选择 零件 ) 的 功能 
0: 没有 功能 
69 0 0~3 
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Wt i ， 的 时 候 ， 操 作 有 效 。 





指示 灯 灭 时 ， 右 侧 指示 灯 显 示 为 亮 。 设 定 变更 后 要 把 
源 打 开 之 后 ， 操 作 才 灾 为 有 效 ， 

和 “3” 设 定之 后 ， 针 数 设 定 才 有 效 。 
从 于 Ji。 到 以 宕 局: 外 俱 省 有 六 
J 设 定之 后 ， 针 数 设 定 才 有 效 。 
时 ， 将 脚 踏 板 踏 上 后 动作 。 


Ss 


各 
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”可 






































2 
5 
忆 
六 
疼 间 

















E No. 35 的 设 定 ， 只 有 设 定 为 “1” 的 时 候 才 有 有 | 
能 No 35 的 设 定 ， 只 有 设 定 为 “0” 的 时 候 才 有 效 ， 如 果 设 定 为 “10”， 








壁 
名 | 
站 
过 六 
a 
与 沁 
水 也 
ay 
© 
| 
器 
十 
让 


Re 站 立 作 业 脚 踏板 优先 。 
只 有 有 开 时 才 有 效 。 
多 





功能 No. 61 设 定 为 “1” 时 操作 才 有 效 。 
功能 No. 62 设 定 为 “1” 时 操作 无 效 。 针 抬 高 后 ， 压 脚 上 升 。 
自动 倒 缝 加 固 缝 时 的 针 迹 ， 要 确实 想 接 合 的 时 候 使 用 。 由 能 No. 78 的 停止 
位 置 、No. 79 的 青 起 动 的 时 间 为 止 可 变更 。 
针 迹 计数 开关 上 上 设 定 的 场合 ， 要 与 控制 基板 的 CN9 造 接 插 S 进行 连接 (图 
2240) 中 池 让 涩 科 外 数 汪 一 时 ， 针 迹 计数 警告 指示 灯 (与 操作 盘 
的 命 今 按钮 显示 为 的 功能 一 样 ) 。 按 下 针 迹 计数 开关 时 ， 可 进行 脚 路 
《与 提 窜 盘 的 复位 钴 二 样 操作 _ “ 
颖 妃 速度 开关 上 设 定 的 场 要 把 SW 与 控制 基板 的 CN11 连续 插头 进行 连 
接 (图 9-41)。 , 间 按 下 低速 开关 ， 继 纲 速 度 变 为 1000zmin。 速度 可 由 功能 
No. 122 变更 设 定 ; 如 按 下 中 速 开 关 ， 颖 纪 速 度 变 为 3000rmin。 速度 本 由 
功能 No. 121 变更 设 定 ; 如 按 下 高 速 开 关 ， 缝 纠 速 度 变 为 回 到 由 MAX 键 设 
定 的 最 高 颖 纠 速 度 。 隐 
@ 过 汪 开关 上 党 客 庆 放 控制 基板 的 CN9 ; 连接 捅 头 进行 连接 〈 图 942) ， 用 
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功能 No. 11 进行 操作 设 
CN9 CN11 
3 4 
并 针 迹 计数 开关 5 
6 
1 人 
Se | 包 计 数 营 和 LEO | ， 
图 9-40 ”和 针 迹 计数 开关 与 CN9 连接 到 9-41 SW 与 CMN11 连接 
CN9 
3 
选择 开关 
4 

















图 9-42 ”选择 开关 与 CN9 连接 
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表 9-10 ”功能 一 览 表 (No.70 ~72) 
No. 设 定 内 容 初期 值 | 设 定 范围 
选择 输出 设 定 
0: 率 引 轮 | 
1: 机 针 冷 却 器 (在 运转 中 同步 输出 )® 
T7020 2: 所 压 量 节省 四 6 0 ~6 
3: 禾 继 
4: 环 颖 切线 ( 扫 线 )” 
5: 气压 扫 线 器 @ 
6: 无 输出 
缝 幼 开始 后 ， 到 牵引 轮 下 降 的 针 数 
712 | 0; 与 抬 压 脚 动作 同步 0 针 |0~99 针 
1 ~99: 针 数 设 定 颖 幼 后 ， 牵 引 轮 下 降 
72@ | “到 牵引 轮 下 降 为 止 的 时 间 10s | 5~30s 
Q 因 出 厂 时 ,没有 设 定 输 出 ， 所 以 设 定 输出 是 有 必要 的 。 输 出 是 控制 基板 的 
连接 插头 CN15 的 24。 
@ 在 功能 No，70 设 定 为 “0” 时 才 有 效 。 
@ 在 用 牵引 轮 上 设 定时 : 机 器 停止 时 ， 牵 引 轮 与 自动 抬 压 脚 装置 同步 在 10s 
内 下 降 ， 缝 幼 时 ， 牵 引 轮 只 有 在 倒 颖 机构 运转 的 情况 下 上 升 ;， 10s 可 在 功能 
No. 72 设 定 变更 ; 可 由 功能 No 71 设 定 缝 幼 开始 后 到 牵引 轮 下 降 的 针 数 。 
切线 停止 时 ， 要 是 牵引 轮 上 升 (和 自动 抬 压 脚 同 步 ) 才 有 这 种 动作 。 
@ 在 机 针 冷 却 器 上 (运转 中 同步 输出 ) 设 定 与 电动 机 的 动作 同步 输出 〈 图 9-43) 。 
电动 机 
选号 件 
图 9-43 与 电动 机 同步 输出 
@， 在 气压 量 节省 设 定时 (图 944) ， 只 有 缝 幼 开始 及 缝 幼 结 束 时 输出 。 缝 纠结 




















针 数 ， 只 有 在 平 缝 机 开始 设 定 






































定 寸 外 数 E 





图 9-44 气压 量 节 省 的 设 定 
束 时 输出 ， 必 须 有 送料 端的 传感器 (S2) ; 由 功能 No，108 设 定 缝 纠 开始 的 

















针 数 的 颖 幼 时 输出 ; 缝 幼 结束 的 针 数 由 操作 





盘 的 定 寸 缝 制 EE 进行 设 定 。 检 出 布 端 时 ， 进 行 输出 ; 切线 后 ， 到 输出 为 关 
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闭 为 止 的 延迟 时 间 ， 由 功能 No，112 设 定 。 检 出 布 端 后 ， 针 下 停车 时 输出 

@ 设 定 密 缝 (图 945)， 起 头 倒 颖 加固 缝 和 收尾 倒 缝 加固 缝 的 设 定 是 必要 的 ; 
颖 幼 开 始 应 把 针 数 B 设 定 为 “0”， 针 数 A 在 缝 幼 中 输出 ; 颖 纠结 束 应 把 针 
数 C 设 定 为 “0”， 针 数 D 在 缝 纠 中 输 山 。 


电动 机 








ye 


针 上 信和 史 





选 配 件 





图 945 密 缝 设 定 
@ 在 环 颖 切线 ( 扫 线 ) 设 定时 (图 9-46) ， 切 线 后 ， 扫 线 信 和 号 输出 ; 用 功能 
No. 1095 及 No. 110 设 定 定时 。 




















| 


选 册 件 
No.109 No.110 


上 
针 上 停车 


图 946 环 颖 切线 设 定 
设 定 气压 扫 线 器 (图 947) 切线 后 ， 与 自动 抬 压 脚 装置 同步 输出 ; 通过 功 
能 No. 111 及 No. 112 设 定时 间 ; 压 脚 下 降 时 ， 选 配件 输出 为 OFF。 
外 上 停车 


| 























有 动机 








浴 奈 脚 


选 南 ' 件 
和 No.1I No.112 





图 947 气压 扫 线 器 设 定 
表 9-11 功能 一 览 表 (No.73 ~79) 


No. 设 定 内 容 初期 值 设 定 范围 








739 切线 ON 时 间 90ms 50 ~ 150ms 
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( 续 ) 
No. 设 定 内 容 初期 值 设 定 范围 
起 头 倒 颖 加 固 缝 /连续 倒 颖 加 固 颖 时 ， 倒 缝 电 
742 es 号 一 345 ~345° 
磁 阀 ON 的 时 间 
局 起 头 倒 颖 加固 颖 /连续 倒 颖 加 固 颖 时 ， 倒 缝 电 
75@ | -30。 -345 ~345° 
磁 阀 OFF 的 时 间 
76® 收尾 倒 颖 加 固 缝 时 ， 倒 缝 电磁 阔 OFF 的 时 间 -30° -345 ~345° 
77@ 收尾 倒 颖 加 固 颖 时 ， 倒 颖 电磁 闪 ON 的 时 间 15。 -345 ~345° 
783 改变 送料 方向 的 暂时 停止 位 置 180° 0 ~350° 
79® 改变 送料 方向 的 暂时 停止 时 间 100ms 10 ~ 500ms 
Q@ 功能 No. 63 设 定 为 “1” 时 才 有 效 。 
@ 功能 No.74 ~77 的 设 定 ， 以 初期 值 为 基准 , 往 - ( 负 ) 的 方向 设 定 ， 则 倒 
颖 电磁 阀 ON/OFF 的 时 机 会 提早 ， 即 将 改变 之 前 的 线 迹 过 短 时 ， 应 往 - 的 
方向 变更 设 定 ; 以 初期 值 为 基准 , 往 + ( 正 ) 的 方向 设 定 ， 则 倒 缝 电磁 阀 
ON/OFF 的 时 机 会 过 迟 ， 即 将 改变 之 后 的 线 迹 过 短 时 ， 应 往 + 的 反 向 变更 
设 定 。 功 能 No. 77 在 功能 No. 22 和 功能 No. 26 设 定 为 “1” 时 才 有 效 。 
@ 功能 No. 68 设 定 为 “1” 时 才 有 效 。 停 车 位 置 是 在 针 上 信号 ON 开始 的 
度 。 
@ ”功能 No. 68 设 定 为 “1” 时 才 有 效 。 在 停车 位 置 时 切换 倒 颖 机构 。 停 止 时 间 
过 了 之 后 ， 会 自动 再 起 动 。 
表 9-12 功能 一 览 表 (No. 80 ~88 ) 
No. 设 定 内 容 初期 值 | 设 定 范围 
80° 抒 踏板 的 返回 ON (切线) 的 动作 0 -7~7 
81 郑 踏板 的 返回 第 一 层 ON ( 压 脚 上 升 ) 的 动作 0 二 3 
82 郑 踏板 的 前 踏 第 一 层 ON 〈 压 脚下 降 ) 的 动作 0 = 
83® 郑 踏 板 的 前 踏 入 ON ( 起动) 的 动作 0 -5~5 
84 邯 踏 板 的 可 变速 范围 开始 的 动作 0 -5~5 
859 踏板 的 高 速 范 围 到 达 的 动作 0 -6~6 
86 站 立 作业 ， 可 变速 脚 踏 板 的 可 变速 范围 开始 的 动作 0 二 2 
87 站 立 作 业 ， 可 变速 脚 踏 板 的 高 速 范围 到 达 的 动作 0 = 
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( 续 ) 
Na 设 定 内 容 初期 值 | 设 定 范围 
脚 踏 板 的 速度 转 | 
郊 止 板 噪 动 行 各 
注 ; 各 功能 的 设 定 ， 要 先 重新 接 上 电源 之 后 ， 操 作 才 有 效 。 把 脚 踏 板 在 自由 位 

















置 时 作为 0， 前 踏 为 正 值 ， 后 踏 为 负 值 ， 根 据 标准 设 定 值 进 行 加 减 运算 。 
Q@ 功能 No. 80 的 设 定 如 图 9-48 所 示 。 
@) 功能 No. 83 的 设 定 如 图 9-49 所 示 。 
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功能 No. 85 的 设 定 如 图 9-50 所 示 。 
转速 上 
80=-7 
80=0 80=7 
| 
反 足 行程 和 由 位 曾 前 踏 行程 
图 948 功能 No. 80 的 设 定 
转速 
[0 
返 路 行程 
图 949 功能 No. 83 的 设 定 
转速 85=0 
返 踏 行程 位 置 前 跨行 程 


























图 9-50 功能 No. 85 的 设 定 
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表 9-13 ”功能 一 览 表 (No. 90 ~114) 
No. 设 定 内 容 初期 值 设 定 范围 
90 切线 速度 (TRIM) 220r/min 150 ~ INCHr/ min 
91 氏 速 度 (INCH) 220r/min 150 ~ 300r/min 
停止 改善 速度 ( POS) (请 勿 改变 设 . . 
92 1400r/ min 500 ~ 2500r/min 
定 ) 

93 慢 速 (SLOW) 220r/min INCH ~ 1000r/ min 
94 起 头 倒 颖 加固 颖 限制 速度 (SBL) |3000r/min| INCH ~3000r/min 
96 妇 尾 倒 缝 加固 颖 速度 (EBT) 1800r/min| INCH ~ 3000r/min 
98 自动 速度 ( AUTO) HILr/min INCH ~ HILr/min 
99 最 高 缝 速 限度 (HIL)S © INCH ~ 5000r/ min 
108® 选择 输出 针 数 (C1) 0 针 0 ~99 针 
1099 | ”选择 输出 为 ON 前 的 延迟 时 间 (C2) 10ms 0 ~990ms 
1109 | ”选择 输出 为 ON 的 时 间 (C3) Oms 0 ~990ms 
1112 选择 输出 为 ON 前 的 延迟 时 间 (C4) Oms 0 ~990ms 
112@ | ”选择 输出 为 ON 的 时 间 (C5) 2000ms 0 ~9900ms 
113® 选择 输出 针 数 (C6) 0 针 0 ~99 针 
114@ 选择 输出 针 数 (C7) 0 针 0~99 针 

Q@ ”起 头 倒 颖 加 固 缝 速度 设 定 的 上 限 值 。 

@ 由 头 部 检查 感应 器 可 判断 出 设 定 。 

@ 最 高 缝 幼 速度 设 定 的 上 限 值 。 

@ 功能 No.70 设 定 为 “2” 时 有 效 。 

@ 功能 No.70 设 定 为 “4” 时 有 效 。 

(OO 功能 No.70 设 定 为 “5” 时 有 效 。 

@ 功能 No.70 设 定 为 “2” 和 “5” 时 有 效 。 

a ei go 针 数 控制 输出 信号 ， 任 意 输 


入 信号 与 连接 插头 CN6 进行 连接 ， 输 出 信号 从 连接 插头 CN11 i 选 。 
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注意 : 功能 No. 112、No. 113 设 定 为 “0” 时 ,可 与 任意 输 
入 信号 同步 输出 。 输 入 信号 与 CN6 的 连接 如 图 9-51 所 示 。 




































































CN6 CN11 
1 +5V 1 +5V 
2 一 一 一 市 外 部 输入 | 3 外 部 输出 ,信号 为 开放 和 集 电极 输出 ,MAX.10mA 以 内 
9 0V 7 0V 




















图 9-51 输入 信号 与 CN6 的 连接 


表 9-14 功能 一 览 表 (No. 115 ~118) 








































No. 设 定 内 容 初期 值 | 设 定 范围 
电磁 铁 式 拾 压 脚 电磁 阀 断 开 时 的 ON 时 间 

i 10 1 ~49 
抬 压 脚 N02 (人 有) (1.0ms)|(0.1~4.9ms) 
气压 式 抬 压 脚 电磁 阀 断 开 时 的 ON 时 间 

局 25 1~49 

1162 
抬 压 脚 (2.5ms)|(0.1~4.9ms) 
倒 颖 电磁 阀 断 开 时 的 ON 时 间 
倒 血 sms (EH) (1. 1ms) | (0.1 ~4.9ms) 

电磁 阀 
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( 续 ) 
No. 设 定 内 容 初期 值 | 设 定 范围 
订 商 标 键 ON 时 经 幼 样 式 的 设 定 
0: E-F-E-F ( 订 商 标 ) 
1: E-F-E-F-G 
2: E-F-G-H-H-G-F-E (口袋 缝 1) 
118® | 3: E-F-G-H-I-H-G-F-E (口袋 颖 2) 0 0-3 
1 2 3 
F F 上 F F 
| G E E E E 
Ep G GG G 
F H H H 日 
Q@ 功能 No. 37 设 定 为 “0” 时 有 效 。 
@ 功能 No.37 设 定 为 “1” 时 有 效 。 
图 设 定 为 “1” 时 ， 由 功能 No.23 设 定 G 的 针 数 ; 设 定 为 “2” 时 ， 由 功能 
No. 23 设 定 G 的 针 数 ， 功 能 No. 24 设 定 H 的 针 数 ; 设 定 为 “3” 时 ， 由 功 
能 No. 23 设 定 G 的 针 数 ， 功 能 No. 24 设 定 再 的 针 数 ， 功 能 No. 25 设 定 1 的 
针 数 。 
表 9-15 功能 一 览 表 (No. 121 ~ 130) 
No. 设 定 内 容 初期 值 设 定 范围 
12129 中 速 开 关 ON 时 的 速度 3000r/min | 200 ~5000r/min 
122 | ”低速 开关 ON 时 的 速度 1000r/min | 200 ~5000r/min 
123 随 动 锁 解 除 回转 角度 ( 不 要 变更 设 定 ) 45° 30 ~90° 
布 端 感应 信号 的 切换 
1242 | 0; 检查 无 布 0 0~1 
1: 检查 有 布 
随 动 锁 解 除 操作 
| 0 0~1 
1: 停止 时 
2: 压 脚 上 升 信号 ON 时 
随 动 锁 解 除 定 时 设 定 
126 0: 无 计数 器 1s 0 ~120s 





1~120: 计时 1 ~120s 
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( 续 ) 
No. 设 定 内 容 初期 值 设 定 范围 
闪 变 轻 减 功能 ( 萤 光 灯 闪 烁 时 ) 
0: 无 
128 1: 闪 变 轻 减 效果 (中) 0 0~3 
2: 闪 变 轻 减 效果 ( 少 ) 
3: 闪 变 轻 减 效果 (大 ) 
129 电动 机 加 速 时 增幅 (不 要 变更 设 定 ) 0 = 
130 电动 机 减速 时 增幅 (不 要 变更 设 定 ) 0 Ep 








@ 功能 No. 69 设 定 为 “2” 时 有 效 。 
@ 要 重新 接 入 电源 之 后 ， 才 有 效 。 
表 9-16 功能 一 览 表 (No. 132 ~135) 




















No. 表示 内 容 的 说 明 

132 累积 通电 时 间 (时 间 显 示 为 x 10h) 

133 累积 运转 时 间 (时 间 显 示 为 X X X Xx x10h) 
135 ROM 说 明 (X. XXX) 

6. 记忆 数据 的 清除 (初始化) 

清除 数据 的 种 类 . 


1) 出 厂 时 的 设 定 。 
2) 操作 盘 的 所 有 设 定 (包括 功能 的 设 定数 据 )。 
3) 初始 化 方法 见 表 9-17。 

表 9-17 初始 化 的 方法 


























类 型 初始 化 的 方法 
1) 按 操作 盘 上 的 RESET 键 ， 将 电源 打开 。 主 显示 窗 显示 橙 
色 的 [iniT ALL] 字样 
2) 按 一 下 ENTER 键 。 实 行 初始 化 ，[ iniT ALL] 显示 变 为 给 
全 部 消除 时 ) 投 二 下 键 。 实 行 初始 化 ，[ ] 显示 变 为 绿 


色 
3) 之 后 ， 可 进行 操作 盘 和 脚 踏 板 的 操作 。 操 作 时 ， 变 为 通 
常 操作 表示 
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( 续 ) 


状 
妊 


初始 化 的 方法 
1) 按 操作 盘 上 的 MAX 键 ， 将 电源 打开 。 主 显示 窗 显 示 橙 色 
的 [iniT rzPM] 字样 
只 有 速度 数 2) 按 一 下 ENTER 键 。 速 度数 据 初 始 化 为 头 部 检查 感应 器 的 
据 初 始 化 时 速度 数据 ，[ iniT zPM] 显示 变 为 绿色 
3) 之 后 ， 可 进行 操作 盘 和 上 脚 踏板 的 操作 。 操 作 时 ， 变 为 通 
常 操作 表示 
1) 按 操作 盘 上 的 FUNC 键 ， 将 电源 打开 。 主 显示 窗 显 示 橙 
的 [iniT FUnC] 字样 
2) 按 一 下 ENTER 键 。 实 行 功能 设 定数 据 的 初始 化 ， [iniT 
FUnC] 显示 变 为 绿色 
3) 之 后 ， 可 进行 操作 盘 和 脚 踏 板 的 操作 。 操 作 时 ， 变 为 通 
常 操作 表示 
1) 刚 开始 接 入 电源 时 ， 约 4s 内 不 能 进行 脚 踏 板 及 操作 盘 的 操作 
2) 约 4s 后 ， 主 显示 窗 显 示 绿 色 的 [iniT rzPM] 字样 。 [iniT 
自动 清除 时 ”| zPM] 意味 着 平 颖 机 速度 设 定 已 经 初始 化 
3) 替换 控制 箱 时 或 对 于 控制 箱 ， 替 换 转 速 规格 不 同 的 平 颖 
机 时 ， 要 电源 打开 后 约 4s 才 显 示 为 [iniT zPM] 字样 
注 : 电源 打开 时 ， 平 颖 机 速度 有 关 的 设 定 ， 与 头 部 检查 感应 器 的 设 定 不 符 时 ， 
会 自动 删除 。 
初始 化 结束 之 后 ， 主 显示 窗 显 示 绿 色 的 [iniT zPM] 字样 。 其 后 ， 可 进行 操 
作 盘 和 脚 踏 板 的 操作 。 操 作 时 ， 变 为 通常 操作 表示 。 


9.8 故障 维修 方法 


维修 或 服务 时 ， 先 关闭 电源 开关 并 将 电源 捅 头 从 插座 上 拔 
下 ， 至 少 等 待 Smin 后 ， 再 打开 控制 箱 盖 。 
1. 缝 幼 故 障 及 其 维修 方法 
缝 纠 故障 及 其 维修 方法 见 表 9-18。 
表 9-18 缝 幼 故障 及 其 维修 方法 
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只 有 功能 设 
定数 据 初始 化 
时 





























































































































故 障 原 天 维修 方法 
而 线 不 够 罕 密 (党 底线) 面 线 张力 过 小 ， 或 底 | ”调节 面 线 张力 或 














和 和 丝 张 力 过 大 底线 张力 
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( 续 ) 
故 障 原 有 维修 方法 
底线 不 够 紧密 底线 张力 过 小 ,或 面 | ”调节 底线 张力 或 
KKIEKAEKE 线 张力 过 大 面 线 张 力 
布料 上 出 现 环 结 等 不 良 现象 用 细 粒 铁 刀 或 砂 
线路 不 够 光滑 
J 纸 将 线路 打 麻 光 清 
梭 芯 旋转 不 流畅 ， 底 | ”更 换 梭 芯 或 梭 芯 
线 松 弛 套 
颖 纠 时 出 现 跳 针 针尖 弯曲 或 断裂 更 换 机 针 
机 针 安装 不 正确 重新 正确 安装 
平 颖 机 线 穿 引 不 正确 正确 穿 引 机 线 
压 脚 压力 过 小 调整 压 脚 压力 
更 换 大 一 号 的 机 
~ 对 | -大 名 
= 机 针 太 细 癌 
压 脚 太 高 调整 压 脚 高 度 
兆 线 簧 太 弱 调整 挑 线 簧 的 张力 
压 脚 压力 过 大 调整 压 脚 压力 
缝 纠 开 始 时 出 现 跳 针 或 脱 线 挑 线 答 张力 过 大 减 小 挑 线 簧 张力 
笃 低 挑 线 答 的 位 
挑 线 自动 作 量 过 大 pe I 
Ps “切线 后 ， 面 线 残存 
人 过 短 
一 将 定 刀 磨 快 ， 或 
机 线 切 不 齐整 视 需 要 更 换 定 刀 和 
动 刀 
现 夫 
人 更 换 比 现 有 机 针 








小 一 号 的 机 针 
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( 续 ) 
故 障 原 天 维修 方法 
从 纠 开始 时 出 现 跳 针 或 脱 线 发 芯 发生 空转 
缝 幼 开始 时 出 现 跳 针 或 脱 线 ee 从 区 发 生 空转， 
的 底线 过 短 更 换 梭 芯 套 中 的 旋 
i | 梭 空 转 防 止 筑 
~ 颖 幼 开 始 时 ， 缝 幻 速 
ss Wn 办 时 ， 包 网球 |。 名 用 慢 起 动 功能 
又 人 
大 量 的 皱 袜 (张力 过 大 ) i 尽量 减 小 面 线 张 
三 了 
力 
人 尽量 减 小 底线 张 
元 J 
力 
尽量 减 小 挑 线 得 
线 簧 张力 过 大 
人 张力 
ss 挑 线 策动 作 量 过 大 
的 位 置 
压 脚 压力 过 大 调整 压 脚 压力 
使 用 速度 控制 键 
颖 纪 速 度 过 
A 逐渐 减低 颖 幼 速度 
线 颖 不 平整 压 脚 压 力 过 小 调整 压 脚 压力 
As 送料 牙 高 度 太 低 调整 送料 牙 高 度 
Us。 若 杷 世 受 损 ， 用 由 
梭 芯 有 划 痕 
ee J 半 ) 各 更 换 
当 ; 本 本 乡 坟 闭 倒 攻 更 其 
在 颖 纠 开 始 时 底线 纠结 缠绕 ee 安装 检 蕊 ， 使 
切线 时 梭 芯 空转 et 朝 旋 转 相反 的 方向 
旋转 
梭 芯 卷 
及 世上 缠绕 的 机 线 过 所 
底线 经 量 不 应 全 一 
pe 多 
~ 超过 80% 
未 加 装 旋 梭 空 转 防止 |” 加 装 旋 梭 空转 防 
筑 止 得 
梭 芯 转动 不 流畅 更 换 梭 芯 
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故 障 








原 天 








( 续 ) 


维修 方法 





在 弘 幼 开始 时 底线 纪 绍 缠 统 
切线 时 梭 芯 空转 


底线 
/A 


~ 
~ 





使 用 了 除 Brother 规定 
的 权 芯 以 外 的 其 他 梭 芯 





仅 使 用 Brother 规 


定 的 梭 芯 



































































































































































































































面 线 和 底线 断裂 机 针 索 曲 或 断裂 更 换 机 针 
机 针 安 装 不 正确 重新 正确 安装 机 针 
机 线 穿 引 不 正确 应 正确 穿 引 机 线 
也 时下 到 站 最 
族 梭 部 润滑 ( -40 [] | ， 剖 是 下 降 到 油 量 
43 站 ) 不 足够 计 视 窗 的 下 基线 ， 
/ 应 添加 缝 幼 机油 
和 面 线 或 底线 张力 过 小 | ”调整 面 线 或 底线 
3 或 过 大 张力 
全 上 面 线 因 挑 线 得 动作 量 | ”调整 挑 线 簧 的 位 
太 小 而 松动 置 
旋 梭 、 送 料 牙 或 其 他 | ”用 油 石 打磨 光滑 ， 
部 件 受 损 或 更 换 受 损 部 件 
用 砂纸 打磨 光滑 
线路 受 损 
或 更 换 受 损 部 件 
切线 不 正确 〈 面 线 和 底线 均 | ” 定 刀 或 动 刀 的 刀 部 受 
定 刀 或 动 刀 
未 被 剪 切 ) 损 或 磨损 本 
断 针 钾 纠 过 程 中 送 入 或 拉 | ”调节 面料 的 送 
出 面料 时 用 力 过 度 入 、 拉 出 力 
I 有 y 机 针 安装 不 正确 正确 安装 机 针 
RS 机 针 弯 曲 ， 针 尖 断 列 
A ee 更 换 机 针 
AS 或 针 孔 被 堵 住 
切线 不 正确 ( 面 线 或 底线 未 | ”机 针 安装 不 正确 正确 安装 机 针 
被 剪 切 ) 定 刀 或 动 刀 钝 化 更 换 定 刀 或 动 刀 
看 不 见 油 量 
了 油箱 中 油 量 太 少 | 在 油箱 中 加 满 润 
a 1 | ( -40 [] 43 [] 规格 ) | 滑 油 
里 








296 平 颖 机 使 用 维修 手册 


















































续 ) 
故障 原因 维修 方法 
将 揪 买 揪 宇 
打开 电源 并 踩 下 脚 踏 板 时 ，| ”电源 插头 是 否 从 控制 
平 颖 机 不 工作 箱 上 断 开 ZR2 
平 颖 机 速度 设 定 和 倒 | ”使 用 颖 急速 度 控 
平 颖 机 不 能 高 速 工作 多 加 固 速度 设 定 是 否 正 | 制 键 设 定 高 速 双 细 
确 速度 
> 按 定 针 键 关闭 指 
在 终 纪 过 程 中 平 颖 机 停止 运 | ” 定 针 键 是 否 开 着 a " 
转 
电源 电压 是 否 太 低 检查 电源 
E 压 插头 是 否 从 控制 
生生 | 将 插头 插 牢 








操作 盘 显 示 屏 上 没有 任何 显 | 箱 上 断 开 


示 医 经 制 箱 内 的 操作 盘 插 
示 图 像 ， 作 盘 搬 将 插头 插 御 
头 是 否 断 






































电源 打开 时 ，“ GREASEUP” 
在 操作 盘 上 闪烁 

2. 控制 基板 

控制 基板 如 图 9-52 所 示 ， 控 制 基板 各 部 位 名 称 及 功能 见 表 





应 添加 润滑 脂 














图 9-52 ”控制 基板 
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表 9-19 ”控制 基板 各 部 位 名 称 及 功能 


类 别名 称 | 序号 








具体 名 称 





功能 








2 头 部 检测 装置 插头 CN18 





选 购 件 装 置 用 捕 头 A 



















































































14 
CN14 
15 电磁 抬 压 脚 插 头 CN12 连接 平 颖 机 头 部 的 插头 
16 平 颖 机 捅 头 CN13 
18 检 针 器 插头 CN4 
19 操作 盘 插头 CN5 
5 继电器 插头 CN7 
连接 电源 基板 的 插头 
6 耦合 器 插头 CN8 
10 控制 电源 插头 CN1 连接 变压器 的 插头 
插头 1 脚 踏 控制 插头 CN2 连接 脚 踏 控制 的 插头 
连接 立 式 作 的 插头 
i 立 式 作业 用 插头 CN3 连接 立 式 作 业 用 的 插 
( 男 售 ) 





13 牵引 轮 用 插头 CN15 


连接 牵引 轮 等 用 的 








电磁 立 












































































































































3 配件 插头 1 CN11 连接 缝 幼 速度 调节 开关 
| 配件 插头 2 CN6 在 外 部 装置 用 上 备 有 和 输 
件 插头 
出 人 信和 号 
22 配件 插头 3 CN9 连接 针 迹 计数 调节 开关 
9 冷却 肩 电源 插头 CN10 只 限 使 用 三 相 高 压 规 格 
连接 三 相 高 压 规格 以 外 
23 热 敏 电阻 器 用 插头 CN16 SR 
的 短路 插头 
8 电磁 阀 电源 熔 丝 (5A) 
熔 丝 用 于 防止 过 电流 
11 照明 灯 用 电源 熔 丝 (5A) 
端子 台 12 端子 台 用 于 照明 用 灯 (6V) 
DIP 开关 17 DSW 用 于 功能 转换 
IED 指 | 4 红色 LED 表示 电源 基板 的 异常 
示 灯 7 绿色 LED 表示 通电 状态 
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3. 显示 错误 代码 
显示 错误 代码 及 错误 内 容 
与 维修 方法 见 表 9-20。 二 3 
如 果 操 作 盘 显示 屏 上 出 现 
某 个 错误 代码 。 
(1) 记 下 错误 代码 ， 然 后 关闭 电源 。 
(2) 关闭 操作 显示 屏 后 ， 消 除 错误 的 原因 ， 然 后 重新 打开 
电源 。 















































表 9-20 错误 代码 及 错误 内 容 与 维修 方法 































































































错误 代码 错误 内 容 维修 方法 
je 电源 电压 与 控制 箱 的 额定 电压 不 匹配 伶 查 电压 
控制 箱 有 异常 更 换 控制 箱 
Er2 控制 箱 内 的 CN7 和 CN8 插头 断 开 将 插头 插 牢 
Er3 控制 箱 内 的 CN4 插头 断 开 将 插头 持 牢 
将 插头 插 牢 
控制 箱 的 电动 机 插头 是 否 松 开 - 
外 轮 ， 检 查 转动 是 否 轻松 自如 
将 插头 插 牢 
i 控制 箱 内 的 CN13 插头 是 否 松 将 平 颖 机 头 部 返回 至 正常 
平 颖 机 头 部 是 否 后 倾 的 位 置 ， 并 确认 安全 开关 的 
动作 
确认 检查 电源 电压 
是 否 踏 脚 踏 板 时 ， 打 开 电 
Err0 电源 电压 是 否 变 低 源 开关 
于 脚 踏 板 返回 自由 位 置 ， 























再 将 电源 开关 设 定 为 ON 

















与 操作 盘 的 CPU 通信 时 ， 出 现 异常 

















将 插头 插 牢 
Err7 情况 ， 控 制 箱 内 的 CN5 插头 松 
情况 ， 控 制 箱 内 的 插头 检 更 换 操 作 盘 与 控制 箱 


操作 盘 或 控制 箱 有 异常 情况 

















当 平 颖 机 已 持续 工作 3min 以 上 时 ， 关闭 电源 开关 ， 然 后 打开 
屏幕 显示 该 字符 开关 ， 再 正常 操作 平 颖 机 








Er8 

















































































































































































































第 9 章 日 本 兄弟 S-7200A 电脑 自动 切线 平 颖 机 299 
( 续 ) 
错误 代码 错误 内 容 维修 方法 
攻 温度 下 降 后 ， 再 次 将 电源 
电动 机 异常 发 热 ， 温 度 保护 显示 运 sh 
A 保护 显示 运 | 开关 设 定 为 ON， 进 行 通常 
Ern9 作 Se 
电动 机 有 异常 情况 全 
ee 更 换 电 动机 
电磁 阀 (切线 、 扫 线 、 倒 缝 、 抬 压 | 
Errl0 确认 各 电磁 阀 的 电阻 
脚 ) 显示 有 异常 电流 流入 的 情况 二 
如 缠 线 ， 请 取出 
Errl6 切线 时 ， 平 颖 机 电动 机 显示 被 锁 确认 检查 切线 机 构 是 否 有 
问题 
无 法 正常 显示 控制 箱 基 板 的 记忆 元 
Errl8 更 换 控 制 箱 
素数 据 的 读 写 全 
控制 箱 有 异常 发 热 的 情况 ( 只 限 三 
确认 检查 冷却 风扇 有 异常 
再 次 设 定 脚 踏 行程 的 标准 
对 于 脚 踏 行程 的 标准 设 定 有 错误 | 
Err20 半路 组 件 有 异 党 区 走 
ss 更 换 脚 踏 组 件 
Er21 控制 箱 内 的 CN16 插头 松 开 将 持 头 插 牢 
通知 出 现 后 ， 若 不 添加 润滑 脂 (不 
Emr100 了 | 进行 复位 操作 ) 添加 润滑 脂 ， 然 后 执行 复 
(GEASEUP)| 平 颖 机 继续 使 段 时 间 后 ， 此 显 | 位 操作 
示 出 现 
Erl019 是 否 将 控制 箱 内 的 4 号 变换 开关 设 将 4 号 变换 开关 设 为 OFF 


(diP SW4) 





为 ON (打开 ) 





(关闭 ) 


QD 错误 代码 ( 梅 色 ) 和 错误 内 容 (绿色 ) 交替 闪烁 。 





渤 
ol 


附录 A 


附 


录 


部 分 国产 平 颖 机 技术 规格 和 性 能 


1. 单 针 平 缝 机 ( 表 A-1 ~ 表 A-7) 
表 A-1 FY 系列 单 针 高 速 平 颖 机 技术 规格 与 性 能 


最 大 针 距 


/mm 


压 脚 升 距 





/(r/min) 


性 能 、 用 途 说 明 








FY8500 
FY8500L 
FY8500H 


5500 
4000 
4000 








适用 于 不 同 缝 料 ， 
并 凭借 先进 的 降 品 设 
计 , 使 机 器 在 5500v 
min 高 速 运转 下 仍 可 
保持 可 靠 性 与 耐用 性 















































FY8600 





FY8700 


9~18 


5~13 


5500 


适用 于 缝 制 针 、 棉 、 
化 纤 等 缝 料 ; 倒 顺 送 
料 , 自 动 供 \ 回 油 润滑 
装置 ;操作 方便 , 线 迹 









































适用 于 不 同 颖 料 ， 
并 凭借 先进 的 降 噪 设 
计 , 使 机 器 在 5500r/ 
min 高 速 运转 下 仍 可 


保持 可 靠 性 与 耐用 性 















































FY15—1 
FY15—1L 
FY15—1H 


29 
21 








6~13 
5.5~9 
5~13 








5500 
4000 
3500 














适用 于 薄 的 和 中 厚 
的 针 、 棉 .化纤 等 颖 
料 ;高 速 . 单 针 、 直 线 
锁 式 线 迹 , 倒 顺 送料 ， 
9 动 供 、 回 油 润 滑 装 
置 ;振动 小 , 噪声 低 ， 
锋线 牢固 .美观 
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睡 
业 


最 大 针 距 


/mm 





压 脚 升 距 


/mm 


/(r/min) 


( 续 ) 


性 能 、 用 途 说 明 








FY8700 一 
5 一 0D 
FY8700 一 
5 一 0DT 


FY8550 一 
5 一 0D 


FFY8700A 一 
5 一 0D 


18 ~19 


5.5~13 


5000 


适用 于 不 同 物 料 ， 
并 凭借 先进 的 降 噪 设 
计 , 使 机 器 在 5000r 
min 高 速 运转 下 仍 可 
保持 可 靠 性 与 耐用 
性 ; 自动 剪 线 、 倒 颖 、 
拨 线 .提升 压 脚 功能 





















































FY5020 





9~14 





10~15 


4000 


采用 电脑 控制 的 高 
速 平 颖 机, 简化 了 普 
通 平 缝 机 操作 的 工作 
程序 , 自动 剪 线 、 倒 
缝 、 援 线 、 提 升 压 脚 ， 
方便 缝 制 工作 














采用 伺服 电动 机 ， 
轻松 实现 无 级 调 速 操 
作 。 自 动 剪 线 \ 倒 颖 、 
援 线 .提升 压 脚 ,方便 
缝 制 工 作 。 适 用 于 注 
的 和 中 厚 的 针 、 棉 、 化 
纤 等 颖 料 





























4~10 





4500 





高 速 高 效 、 线 迹 美 
观 , 切 边 平整 。 可 同 
步 完 成 缝 制 和 修 边 ， 
缝 制 时 通过 简单 的 操 
作 即 可 使 切 刀 脱离 或 
进入 工作 状态 ,机 器 
转动 时 就 会 精巧 地 修 
边 。 适 用 缝 制 各 种 衬 
衫 西服 等 ,特别 是 衣 


领 前 襟 等 部 位 
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表 A-2 上海 惠 工 GC 系列 平 缝 机 技术 规格 
最 高 缝 | 线 迹 | 压 脚 提升 
型 号 速 /( 针 | 长 度 高 度 /mm | 采用 机 针 | 用 途 附 注 
/min) /mm | 手提 | 膝 提 
GC128 一 M 一 | DB xl | 薄 料 至 
D3 9%# ~16# | 中 厚 料 
自动 剪 线 
GC128 一 H 一 DB x1 
3500 13 
D3 18# 一 24# 
0 ~7 6 厚 料 
GC128 一 B 一 DB x1 自动 前 线 、 双 
3000 是 
D3 18* -24d# 售 线 量 旋 梭 
DB x1 
GC188—MC 4500 0~5 4 10 g# 144 一 带 右 侧切 刀 
DB x1 
GC0518 nn Se 
oe 5 11° ~14 针 送 料 、 自 动 
DB x1 前 线 
GC0518A 一 D | 5000 
11* ~ 14# 
DB x1 
GC6—28—1 0~5 |5.5 薄 料 
9# ~16# 
DB x1 
GC6—28—1H, 3500 0~7 中 厚 料 
18# ~24* 
DB x1 
GC6 一 28 一 1B | 3000 0~8 厚 料 大 旋 梭 
18* ~24* 
6 
GC6 一 28 一 DB x1 eT 
3500 0~7 13 中 厚 料 | ”滚轮 压 脚 
1HL 18# 一 24# 
GC6 一 28 一 DB x1 滚轮 压 脚 ,大 
3000 | 0~8 厚 料 | ， 
1BL 18# 一 24# 旋 梭 
DB x1 , 
GC128—M 5000 | 0~5 | 5.5 薄 料 
9# ~ 16* 
DB x1 本 
GC128 一 本 3500 | 0~7 6 中 厚 料 
18# 一 24# 
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( 续 ) 
最 高 缝 | 线 迹 | 压 脚 提 升 
型 号 速 /( 针 | 长 度 高 度 /mm 附 注 
/min) /mm | 手提 | 膝 提 
GC128 一 B 0 ~8 
GC128 一 HL 3000 0~7 13 滚轮 压 脚 
滚轮 压 脚 ,大 
GC128 一 BL 6 ee 
旋 梭 
复合 送料 .大 
GC0388 0 ~8 DR 
旋 梭 
2000 16 
复合 送料 .大 
GC0388 一 D ed 
旋 梭 .自动 剪 线 
GC188 一 M 5000 | 0~5 | 5.5 注 ; 
GC188—H 3500 | 0~7 
GC188—B 3000 | 0~8 13 大 旋 梭 
6 
GC188 一 HL 3500 0~7 滚轮 压 脚 
滚轮 压 脚 大 
GC188 一 BL 3000 | 0~8 ee 
旋 梭 
综合 送料 .大 
GC0618 一 1 
旋 梭 
GC0618 一 1SC | 2000 | 0~10| 8 | 14 De 
” - ~ 旋 梭 .安全 离合 
GC0618 一 1 一 综合 送料 .大 
D1 旋 梭 .自动 剪 线 
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( 续 ) 
最 高 缝 | 线 迹 | 压 脚 提升 
型 号 速 /( 针 | 长 度 | 高 度 /mm | 采用 机 针 | 用 途 附 注 
/min) /mm | 手提 | 膝 提 
GC0618 一 1 一 DP x17 综合 送料 .大 
0~10 | 8 14 ee 
D2 D2 DA 旋 梭 自动 剪 线 
厚 料 
DPx17 
GC0318 一 1 2000 | 0~8 
18* ~24* 复合 送料 、 大 
6 13 a 
DP x17 旋 梭 
GC0318 一 8 中 厚 料 
14* ~18* 
0~5 简 式 缝 台 、 立 
DP x17 i 
GC22618 gt At 式 旋 梭 ,综合 送 
2200 8 14 厚 料 周 | 一 
边 作业 | 简 式 色 台 大 
DPx17 了 
GC22618 一 18 0 ~6 型 立 式 旋 梭 、 综 
14 ~ 18# es 
合 送 料 
表 A-3 SGY, 系列 单 针 高 速 平 颖 机 技术 参数 与 性 能 
经纪 针脚 最 大 颖 | 压 脚 升 距 
型 号 速度 长 度 针 号 | 制 厚 度 | 手动 / 膝 动 途 
/(r/min)| /mm /mm /mm 
SGY,—8700—7 薄 料 、 中 厚 
一 一 下 5000 DBx1l 5 5.5/12 | 
SGY,—8800N 料 
9~14 
SGY,—15—1l 4500 4 10 5.5/9 薄 料 
DB x1 
SGY,—15—2 4000 9 6.5/10 中 厚 料 
16 ~18 
DBx1l 
SGY,—15—3 3500 4.5 12 7.5/12 厚 料 
18 ~22 
SGY,—6—1 6 De 二 5.5/9 
5000 薄 料 
SGY,—7700N 4 9~14 5 5.5/12 







































































































































































附 录 305 
( 续 ) 
缝 幼 针脚 最 大 终 | 压 脚 升 距 
型 号 速度 长 度 针 号 | 制 厚 度 | 手动 / 膝 动 途 
/(r/min) /mm /mm /mm 
DB x1 ee 
SGY,—5500N 4 5 5.5/9 薄 料 
9~14 
5000 
SGY;—5500—5 DB x1 
6.5/10 中 厚 料 
一 D3 12 ~14 
8 8 
DB x1 
SGY,—5600N 4500 7.5/12 厚 料 
16 ~20 
DB x1 i 
SGY,—5550N 5000 4 i 5 5.5/9 薄 料 
DB x1 皮革 牛仔、 
SGY,—9900N 3000 3 6.5/12 J 
14~18 鞋 \ 帆 等 厚 料 
6.5 棉 、 毛 、 化 
DB x1 
SGY,—8900N 5500 5 5 5.5/12 | 纤 、 软 质 皮 革 
等 中 厚 料 
表 A-4 上 工 (集团 )GC 系列 平 缝 机 技术 规格 
最 高 缝 速 | 线 迹 长 度 | 压 脚 提升 高 度 
型 呈 取 则 继 球 偿 公 及 出 有 
/( 针 /min) /mm /mm 采用 机 针 
GC5550 5500 5( 最 大 ) 13( 最 大 ) DBx1 9*#*~18* 
GC5550A 4000 4( 最 大 ) 9( 最 大 ) DAxX1 OO*~11* 
GC5550H 3500 5( 最 大 ) 13( 最 大 ) DB xl 20*~23# 
GC15—1 5500 10( 最 大 ) DB xl 14# 
4( 最 大 ) 
GC15 一 2 4000 9( 最 大 ) DA xl1 9#* 
GC15 一 3 3500 4.5( 最 大 ) 12( 最 大 ) DB xl 21* 
GC0505 一 1 5000 5.5 13 DB x1 14# 
4( 最 大 ) 
GC5200 4500 8.5 DB x1 14# 
GC0306 9( 最 大 ) 6 9 DB x21* 
一 2000 
GC100 一 1 10( 最 大 ) 5.5 13 DB x21* 
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表 A-5 通 宇 (TY) 系列 平 颖 机 技术 规格 
本 ， 压 脚 提升 
最 高 缝 | 线 迹 st 
a 局 找 、 
型 号 速 /( 针 | 长 度 采用 机 针 途 
/mm 
/min) | /mm 
手提 | 膝 提 
DB x11.1* 
TY 一 DB2 一 B721 一 3| 5000 4 中 厚 料 
(11* ~ 18#) 
DB x1.22# 
TY 一 DB2 一 B721 一 5 5 厚 料 
4000 (19# ~ 22#) 
TY 一 DB2 一 B735 一 ! 11# 薄 料 
4.2 
TY 一 DB2 一 B735 一 3| 5500 14# 中 厚 料 
TY 一 DB2 一 B735 一 5| 3500 5 22# 中 厚 料 
6 
TY 一 DB2 一 B735 一 7| 3000 7 228 厚 料 
DB x1 a 
TY 一 DB2 一 C111C 2500 薄 料 
65 ~90 
4.2 
DB x1 要 
TY 一 DB2 一 CLIIM | 5500 中 厚 料 
65 ~90 
3 DB x1 
x 
TY—DB2—C111B 3500 5 厚 料 
65 ~90 
DP x5 
TY 一 LT2 一 B842 一 3 | 4000 4 中 厚 料 
(11* ~ 16*) 
7 
DP x5 
TY 一 LT2 一 B842 一 5 | 3000 5 厚 料 
(14* ~ 12# ) 
DB x1~2 
TY 一 LS2 一 1130 5500 5 5 中 厚 料 
65 ~90 
DPx5 a 
TY 一 LS2 一 1130H 4000 7 草料 ,小 旋 梭 
100 ~ 140 
6 
TY 一 LS2 一 1130B DB x5 有 网 
3500 8 草料 ,大 旋 梭 
TY 一 LS2 一 1130BL 100 ~ 140 


























































































































附 录 307 
( 续 ) 
压 脚 提升 
最 高 缝 | 线 迹 si 
要 局 度 、 
型 号 速 /( 针 | 长 度 采用 机 针 途 
/mm 
/min) | /mm 
手提 | 膝 提 
DB x1~2 
TY 一 LS2 一 1130M 4000 13 
65 ~90 
5 5 
DB xl~11 
TY 一 LS2 一 1130D 5000 11 
65 ~90 中 厚 料 
TY 一 380 
TV x7 
TY 一 381 6000 | 6.4 |5.5 | 10 
] 4 
TY 一 381 
DB x17 
TY618 2500 9 6 厚 料 
100 ~140 
TY 一 5550 
5500 | 4.5 | 5.5 | 13 DB x1 中 厚 料 
TY 一 8500 
DPx5 
TY 一 CW 一 8B 2000 6 5 厚 料 
(100 ~ 140) 
表 A-6 中 捷 (2ZJ) 平 颖 机 技术 规格 
| 压 脚 提升 
最 高 缝 | 线 迹 et 
本 a 局 度 57 
型 号 速 /( 针 | 长 度 加 采用 机 针 途 附注 
/min) | /mm 
手提 | 膝 提 
DB x1 
ZJ8580 一 D3 5000 4 
9# ~ 18# 
DB x5 
ZJ8580 一 5 一 D3 3000 8 6 13 
16# 一 18## 
DB x1 
ZJ8500N 5500 5 
9# ~18# 



























































































































































308 平 缝 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
压 脚 提升 
最 高 缝 | 线 迹 i 
a a 局 懂 、 
型 号 速 /( 针 | 长 度 i 采用 机 针 途 附注 
/min) | /mm 
手提 | 膝 提 
ZJ8500 一 5 DB x5 
3500 8 8 
16# ~ 23# 
ZJ8500H 
DB x1 
ZJ5580 一 D3 5000 5 6 
9# ~18* 
DB x5 
ZJ5580 一 5 
16# 一 18# 
3500 8 8 
DB x5 
ZJ5600N 
16* ~23# 
ZJ5550 4500 5 DB x1 
13 
ZJ5580 一 D3 5000 4 9# ~18* 
DB x5 
ZJ5580 一 5 一 D3 3000 8 
16# ~ 18# 
6 DB x1 
ZJ5200N 4500 5 
9# ~18* 
上 下 复合 
DB x17 了 
ZJ0318 一 1 2000 8 厚 料 | 送料 , 大 旋 
100 ~ 140 二 
梭 
ZJ3800N 
TV x7 
ZJ3820N 5500 4 | 5.5 
12# ~ 22# 
ZJ4810N 10 双 针 链 缝 
ZJ201 一 1 4500 5 6 一 带 切 刀 
ZJ15—1 5000 DB x1 
4 
ZJ90 一 1 4500 9# ~18* 
2J90—5 2500 8 5.5 DB x5 
ZJ80 一 1 3500 | 4 人 
9 ~18# 









































































































































附 录 309 
表 A-7 ”杰克 (下 ) 系 列 平 颖 机 技术 规格 
最 高 缝 速 | ,,、 ,| 压 脚 提升 
线 迹 长 度 | 全 本 Ss 
型 号 “| /( 针 | 线 迹 长 度 | 高度 | 采用 机 针 | ， 用途 附注 
/mm 
/min) /mm 
JK—8500 5000 5 5.5~13 | 75~90 上 
中 厚 料 
下 一 8500 
4 4~9 65 ~90 薄 料 
一 4000 
JK—8500 
5 5.5~13 | 90~110 厚 料 
—H 
JK—8520 5000 6~13 75 ~90 
中 厚 料 
JK—5538 4500 
65 ~90 
JK—5538 
4000 薄 料 
一 人 
4 5~10 
JK—5538 
3500 90 ~110 厚 料 
JK—5510 
薄 料 、 
JK—5590 5000 75 ~90 
中 厚 料 
5.5~13 
下 一 5550 5 
下 一 5550 
4000 4 4~9 65 ~90 薄 料 
JK—5550 
3500 5 5.5~13 | 90~110 厚 料 
薄 料 、 
JK—5520 5000 4 5.5~12 | 75~90 
中 厚 料 









































































































































310 平 缝 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
最 高 缝 速 | ,,、 .| 压 脚 提升 
线 迹 长 度 Se 二 
型 号 “| /( 针 | 线 迹 长 度 | 高度 | 采用 机 针 | ， 用 途 附注 
/mm 
/min) /mm 
JK—5658 5000 5 75 ~90 可 
中 厚 料 
下 一 5650 
4000 4 65 ~90 薄 料 
JK—5650 
3500 90 ~110 厚 料 
—H 
下 一 5620 
5000 75 ~90 
中 厚 料 
下 一 5750 
5 5~13 
JK—5750 
4000 65 ~90 薄 料 
一 人 
下 一 5750 
3500 90 ~110 厚 料 
下 一 57520 75 ~90 
薄 料 、 
JK—5539 5000 0~5 75 ~110 带 切 刀 
中 厚 料 
下 一 8500D 
4 75 ~ 90 动 切 线 
下 一 608 3500 
7 7~13 |100~130 
下 一 609 3000 厚 料 
JK—605 2000 9 6.5~13 | 110 ~160 大 旋 梭 






































附 录 311 
( 续 ) 
最 高 缝 速 | ，， 。， | 压 脚 提升 
线 迹 长 度 | 人 | 到 
型 号 | /( 儿 这 个 度 高度 “| 采用 机 针 | 用 放 附注 
/min) /mm 
2000 
JK—606 (常用 7~9 6.5~13 | 110 ~180 人 王权 
j660 下 送料 
厚 料 “| 一 一 
Re 自动 加 油 ， 
四 3000 7 7~13 |110~140 大 旋 梭 , 上 下 














2. 双 针 平 缝 机 ( 表 A-8 ~ 表 A-12) 




























































































表 A-8 FY 系列 高 速 双 针 平 颖 机 技术 规格 与 性 能 
最 大 | 压 脚 | 缝 速 / 双 针 
型 号 针 号 | 针 距 | 升 距 | Zr 间距 性 能 .用 途 说 明 
/mm | /mm | /min) /mm 
适用 于 中 厚 料 、 厚 料 的 
双 针 锁 式 线 迹 缝 幼 作业 ; 
FY81 6~15 | 3500 eee 
3.24/ | 
ee 调节 范围 广 
16 ~21 i 
WY 适用 于 中 厚 料及 厚 料 
12 ”| 锋 幼 , 为 双 针 锁 式 线 迹 ; 
FY87 6~10 | 2300 ea 
采用 大 旋 权 , 双 针 间距 调 
4 节 范 围 广 
针 插 进 料 后 稳定 地 送 
料 , 缝 幼 不 会 有 偏差 和 缩 
FY82—3L 
小 ;厚薄 料 均 可 使 用 ,应 
FY82—5M | 11 -16 7~13 | 4000 人 
用 范围 广泛 ;采用 循环 供 
FY82—7H 人 
油 方式 ,使 颖 幻 噪声 降 
低 , 进 一 步 提 高 缝 幼 性 能 


























312 平 颖 机 使 用 维修 手册 












































































































































( 续 ) 
最 大 | 压 脚 | 缝 速 / 双 针 
型 号 针 号 | 针 距 | 升 距 | Zr 间距 性 能 .用 途 说 明 
/mm | /mm | /min) /mm 
只 要 推 一 下 操作 手柄 ， 
FY84—3L | 11~16 7 就 可 以 停止 左 针 或 右 针 ， 
FY84—5M |11~16| 5 3000 有 必要 时 可 以 作 单 针 机 
a 四 使 用 。 机 针 送 料 , 颖 幼 不 
会 有 偏差 和 缩小 
采用 连 杆 式 送料 机 械 ， 
| yxy | < 针 杆 挑 线 , 栖 针 多 线 , 形 
针 链 式 平 | 。 15 | (1.4 成 双 线 式 线 迹 。 线 迹 牢 
颖 机 ~4) 固 且 富 有 弹性 ,适用 于 服 
装 内 衣 , 床 上 用 品 及 薄 形 
$5. 包 袋 和 皮革 制品 的 搭 接 
10 1400 | 6.4 | 颖 装饰 颖 , 针 间距 有 5 
FY3082 双 有 4 ee 钧 线 
pie TV 机 构 为 移动 式 针 防护 机 
| 构 ,能 有 效 防 目 钧 线 运动 
平 颖 机 4 中 的 断 针 、 跳 针 现 象 , 使 
颖 制品 线 迹 更 为 美观 
表 A-9 SGY, 系列 双 针 高 速 平 颖 机 技术 规格 与 性 能 
最 大 针 压 脚 升 距 
缝 幼 速 度 双 针 | __ 
型 号 ”| 脚 长 度 | 针 号 手动 / 膝 动 用 途 
/(r/min) 分 离 
/mm /mm 
DB x1 
SGY,—742—3 3500 5 
11 ~14 
东 
DB x1 
SGY,—742—5 3000 了 
本 二 让 7_13/ 
薄 料 .中 厚 料 
DB x1 9~13 
SGY,—745—3 3500 5 
11 ~14 
可 
DB x1 
SGY,—742—3 3000 7 
入 =: 芝 





















































































































































附 录 313 
表 A-10 中 捷 (ZJ) 双 针 平 缝 机 技术 规格 
最 高 缝 速 针 间 距 | 线 迹 长 度 | 压 脚 提升 高 度 
型 号 最 高 十 间 线 迹 长 脚 提升 高 采用 机 针 
/( 针 /min) /mm /mm /mm 
ZJ842 
3500 4 
ZJ842.-5 
ZJ872 
亲 
ZJ872-5 
6.4 了 13 DP x5 
ZJ845 
3000 5 
ZJ845-5 
ZJ875 
7 
ZJ875-5 
表 A-11 上 海 惠 工 GC 系列 双 针 平 颖 机 技术 规格 
目 . 证- 压 膨 担 
| | | 
型号 | 锋 速 | 针 间距 | | 。 高 度 采用 | 
| mm | /mm 机 针 六 下 
/mm 
/min) 手提 | 膝 提 
GC20518 一 
M DPx5 | 薄 料 
一 一 4000 0~5 针 送 料 
GC20518 一 11* ~14# | 中 厚 料 
Mi 6.4 
(2.4 
~38) 针 送 料 、 
GC20518 一 DP x5 中 厚 | 大 型 附 下 
3000 0 
B 7 13 118# ~22# | 料 . 厚 料 | 线 回 拉 弹 
签 旋 梭 
针 杆 离 
.4 合 送 
GC20528 一 9 ppx5 | 济 料 | 全、 针 送 
3500 (3.2 |0~6 11# 14# | 中 厚 料 料 、 附 下 线 
~12.7) ”| 回 拉 弹 得 
旋 梭 
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( 续 ) 
是 . 言 - 压 膨 担 
最 高 | 线 这 9 和 
So 0 ee 再度 采用 | 
| | i | /mm 机 针 ~ 
/mm 
4 手提 | 膝 提 
针 杆 离 
合 、 针 送 
GC20528 一 DP x5 中 厚 本 网 
3000 7 7 13 18# 244 | 料 料 、 大 型 附 
下 线 回 拉 
弹簧 旋 梭 
GC20618 一 6.4 
1 (3:2 综合 送 
GC20618 一 ~12.7) 料 . 大 旋 梭 
2 DP x17 
一 -一 2000 0~9| 8 16 4 | 厚 料 
GC20618 一 9 综合 送 
1 一 D 料 、 大 旋 
GC20618 一 梭 、 自 动 剪 
2 一 D 线 
表 A-12 上 工 (集团 )GD 系列 双 针 平 缝 机 技术 规格 
| 压 脚 提升 高 度 
型 号 Re 线 迹 长 度 ee 采用 机 针 
/( 针 /min) /mm 
手提 | 膝 提 
GD8—1 3500 
4 
GD8 一 4 
2300 6 8 DP7 x 14# 
GD8 一 7 
5 
GD8 一 9 2700 

















附录 B ”部 分 进口 平 缝 机 技术 规格 和 性 能 
表 B-1 日 本 重 机 公司 (JUKI) 部 分 工业 平 颖 机 技术 规格 
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最 高 颖 速 | 最 大 针 迹 距 | 压 脚 升 程 电动 机 功率 
有 取 1 还 | 取 PA > 
型 号 |i 机 针 颖 料 类 型 备 注 
/(r/min) /mm /mm /kW 
DA x1*9 
DDL—115 3500 4 5/10 标准 型 
DB x1*14 
DDL—2105 2000 10 5/12 DB x 1ST*22 厚 型 
0.2 
DDL—227 4500 5.5/10 DB x1*14 标准 型 
4 
DDL—227A 4000 4/9 DA x1*9 薄型 
DDL—227H 3500 5 5.5/12 DB x 1*21 厚 型 
DDL—555 5.5/1.0 DB x1*14 标准 型 
一 5500 4 
DDL—555A 4/9 DA x1*9 薄型 
DDL—555H 4300 4.5 5.5/12 DB x1*18 厚 型 
DDL—555W 4200 4/9 DA x1*11 Bde 极 薄 型 
DDI 一 555 一 2 4 5.5/10 DB x 1*14 标准 型 
DDL—555A—2 4/9 DA x1*9 薄型 Ce 
| 5000 自动 前 线 
DDI 一 555H 一 2 4.5 5.5/12 DB x1*21 厚 型 
DDL—555W—2 4 4/9 DA x1*11 极 薄 型 
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( 续 ) 
同 
最 高 缝 速 | 最 迹 脚 升 程 日 动机 荔 变 a 
型 号 最 高 缝 速 最 大 针 迹 距 | 压 脚 升 程 机 针 电动 机 功率 颖 料 类 型 a 
/(r/min) /mm /mm /kW 
DDI 一 555 一 4 5000 4 3/10 标准 型 自动 前 线 
DB x1*14 本 
DDL—5530 4500 标准 型 
DDL—5530A 4000 DA x1*11 薄型 
DDL—5530H 3500 DB x 1*21 厚 型 
5 5.5/13 -一 
DDL—5550 5000 DB x 1*14 标准 型 
DDL—5550A DA x1*11 薄型 营 
4000 忘 
DDL—5550H DB x 1*21 厚 型 到 
DDL—8700 5500 5 10/13 DBx1 9~18 薄型 .中 厚 型 党 
DDL—8700A 4000 4 一 /9 DAxl 9~11 0. 40 薄型 
DDL—8700H 4000 5 1/13 DBxl 20~23 中 厚 型 . 厚 型 琶 
DBx1 20~23 
3000 7 一 /13 
(DPx5 16~18) 
DB xl 20~23 
DDL 一 8700L 4000 5 一 /13 厚 型 
(DPx5 16~18) 
DB xl 20~23 
3200 5 一 /13 
(DPx5 16~18) 
DDL 一 8500N 5000 5 5/13 DB xl 14 中 厚 型 
















































































































































































































































































最 高 缝 速 | 最 大 针 迹 距 | 压 脚 升 程 电动 机 功率 
取 间 于 从 | 地 过 y NE 
型 号 机 针 缝 料 类 型 备 注 
/(r/min) /mm /mm /kW 
DDL—5550—6 5000 DB x1*14 标准 型 
DDL 一 5550A 一 6 4 5. 6/13 DA x1*11 薄型 动 前 线 
一 一 一 一 4000 
DDL—5550H—6 DB x 1*21 
0. 2/240V 
DDL—560 厚 型 ot i eA 
3000 守 汪 6/13 DB x 1*22 大 旋 梭 、 自 动 前 线 
DDL—560—5 
DDL—555E—5—4B| 4000 3 5.5/10 动 剪 线 
DDL—557 5700 4 DB x1*14 
5/10 
DLD—432 下 差 动 送 料 
4500 5 5.6/9.6 : : 
DLD 一 436 一 5 DB x1 ~2*14 动 前 线 
DLM—522 4800 标准 型 
DLM—523 ee 5/10 上 下 综合 送料 , 带 切 刀 
DLM—530—4 DB x 1#14 0 .40 
DLN 一 412 8 
5000 4 
DLN 一 415 A 
针 下 综合 送料 
DLN—415H 3500 DB x 1*22 旧型 
DLN—415L 3000 5/10 
DB x1*14 标准 型 . i 
DLN 一 415 一 4 5000 针 下 综合 送料 ,自动 剪 线 
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最 高 缝 速 | 最 大 针 迹 距 | 压 脚 升 程 电动 机 功率 
取 回 秆 还 | 地 过 
型 号 机 针 颖 料 类 型 备 注 
/(r/min) /mm /mm /kW 
DLU—450 上 下 综合 送料 
4000 DB x1*14 
DLU 一 450 一 2 4 5/10 上 下 综合 送料 ,自动 前 
DLU 一 450V 一 4 3000 
DLU 一 490 0. 40 上 下 综合 送料 
6/10 标准 型 上 下 综合 送料 ,自动 前 
DLU 一 490 一 4 一 4B 
DB x1*11 
4500 5 
DLU 一 5490 上 下 综合 送料 
5/13 上 下 综合 送料 ,自动 前 
DLU—5490—6 0. 2/240V 
DDU—N73 600 12 DD x 1*25 厚 型 . 
8 上 下 综合 送料 
DEU—750 2500 7/14 DB x 1*21 
DDW—155 6000 4 5/8 DA x1*9 ~14 0. 40 
标准 型 
DMN 一 530 一 5 5000 5 a 
5.5/10 DB x1 ~2*14 自动 剪 线 , 带 切 刀 
DMN 一 531 一 5 4000 4 
DNU 一 241H 2000 7/15 DP x17*18 -25 0. 20 
8 厚 型 
DNU—2141H—5 2400 9/15 DP x 17*23 0.40 上 下 综合 送料 
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最 高 缝 速 | 最 大 针 迹 距 | 压 脚 升 程 电动 机 功率 
型 号 机 针 颖 料 类 型 备 注 
/(r/min) /mm /mm /kW 
DU141 DB x1*11 -16 标准 型 
7/15 0. 20 
DU141H DP xS#14 ea 
2000 9 上 下 综合 送料 
DU141H—5 6/15 DB x 1*21 0. 40 厚 型 
DU141S 7/15 DB x 1ST*22 0. 20 
LG 一 158 1500 10 21.5 DD x1*25 厚 型 同步 带 传 动 , 双 针 
LH—512 4 标准 型 
LH—512H 4200 6 10 DP x5*#*11 -21 厚 型 
LH—512—3 3 计生 同步 带 传动 , 针 下 综合 
未 { 夺 全 a 
LH—515 DDP x7#11 送料 
3500 11 
LH—515H 4 DP x7#18 Sn 
LH—517 2500 6/10 DP x7*16 0. 40 证 
LH—518 2000 4 6/10 DP x 9#16 
LH—526 1800 7 979 DP x 17*20 厚 型 
双 针 ,同步 带 传动 ,旋转 
LH—527 2000 7 9/9.5 DP x7#18 | 同 全 
a DRDO . 7 ey 挑 线 , 针 下 综合 送料 (其 
od x 站 上 
薄型 中 LH1182-5 为 大 旋 梭 ) 
LH—1152A 4200 SG1906#9 - 12 
4 6/10 
LH 一 1152 一 4 4500 DP x5*#*11 -20 晶 型 
































期 


6T5 


最 大 针 迹 距 





































































































最 高 缝 速 压 脚 升 程 电动 机 功率 、 加 
型 号 ， 机 针 缝 料 类 型 备 注 
/(r/min) /mm /mm /kW 
LH—1152—5 4500 
4 
LH—1152A—5 4000 
6/10 DP x5*11 -20 厚 型 
LH—1152C—5 3000 6 
LH—1152G—5 4000 
双 针 ,同步 带 传动 ,旋转 
Ts S00 , 针 , 同 步 带 ,旋转 
LH—1160—5 3200 5.5/10 DP x5#9 -16 标准 型 We 
= = . 一 1 性 如 1 
由 人 中 ILH1182-5 为 大 旋 梭 ) 
LH—1180—5 2800 
LH 一 1182 一 5 2300 
6 DP x17*21 0.40 
LH 一 1162 一 5 9710 
一 -2800 
LH—1172—5 8 DP x 5*#21 
LU 一 562 3000 
7 
LU 一 563 4/10 厚 型 
2500 a 
LU 一 563 一 3 10 滑 杆 挑 线 , 大 旋 梭 , 上 下 
DP x 17*23 BA 
LU 一 55 3000 7 8. 5/10 综合 送料 
LU 一 1114 一 5 9/15 
2800 10 
LU 一 1114 一 5 10/13 
LT—519 600 TV x7*14 0. 20 手 送料 
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表 B-2 日 本 兄弟 (BROTHER ) 公 司 部 分 工业 平 颖 机 技术 规格 























































































































































































































最 高 “| 最 大 针 | 压 脚 电动 机 | ， 
i , 颖 料 es 
型 号 缝 速 | 迹 距 | 升 程 | 机 针 功率 | 、 型 备注 
(Imin)| /mm | /mm /kW - 
DB2 一 B735 一 1 | 4000 DB x1*11 薄型 
4.2 
DB2 一 B735 一 3 | 4500 DB x1#14 标准 型 
DB2 一 B735 一 5 | 3500 5 
DB x 1*22 厚 型 
DB2 一 B735 一 7 | 3000 了 0.20 
DB2 一 B736 一 1 | 4000 DB x1*11 薄型 
4.2 
DB2 一 B736 一 3 | 5600 DB x1#14 标准 型 
DB2 一 B736 一 5 | 3500 5 6/11 | DB x 1#22 厚 型 自动 剪 线 
DB2 一 B737 一 101 | 4000 DB x1*11 薄型 
4.2 
DB2 一 B737 一 103 | 5000 DB x1#14 标准 型 
DB2 一 B737 一 105 | 3500 5 DB x 1*22 厚 型 
0. 40 
DB2 一 B738 一 1 | 4000 DB x1*11 薄型 
4.2 
DB2 一 B738 一 3 | 5000 DB x 1*14 标准 型 
DB2 一 B738 一 5 | 3500 5 DB x 1#22 
DB2 一 B745 一 5 DB x1#21 
一 2000 8 10 0.20 
DB2 一 B745 一 7 DB x1*19 厚 型 
DB2—B746 一 5 | 3500 5 
DB2—B746 一 7 | 2500 极 厚 型 | 大 旋 梭 
8 
DB2 一 B746 一 8 | 2000 11 | DB x1#22 
厚 型 
DB2 一 B747 一 105B| 3500 5 
DB2—B747 一 107B| 2500 8 极 厚 型 
DB2 一 B755 一 ! 4 | DAx1*9 | 0.40 | 薄型 
| 4 
DB2 一 B755 一 3 | 4000 DB x1*14 标准 型 
一 = 和 = 6 
DB2—B755—5 5 DB x 1*22 厚 型 
DB2 一 B756 一 ! 3.2 4 | DAx1*9 薄型 
| 4500 -一 
DB2 一 B756 一 3 4.2 8 |DBx1*14 标准 型 
DB2—B756—5 | 4200 | 5.5 9 |DB x1*22 旧型 











































































































DB2 一 795 一 113 












































322 平 缝 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
最 大 针 | 压 脚 电动 机 
最 高 缝 速 颖 料 a 
型 号 迹 距 | 升 程 | 机 针 | 功率 | 备注 
(r/min) 类 型 
/mm | /mm /kW 
DB2 一 B757 一 3 4 6 |DBx1*14 标准 型 
一 5000 一 
DB2 一 B757 一 5 5 8 | DB x1#22 旧型 
DB2 一 B758 一 ! 4 | DAx1*9 薄型 a 
QQ 6000 | 4.2 cs 自动 剪 线 
DB2 一 758 一 3 8 |DBx1*14 标准 型 
DB2 一 B760 3000 6 |DBx1*22 厚 型 
4 
DB2 一 B763 一 ! 4 | DAx1*9 薄型 
一 一 下 3500 0.20 广 一 
DB2 一 B763 一 3 5 6 |DBx1*14 标准 型 
DB2 一 B763 一 5 | 3000 6 8 | DB x1#22 厚 型 
DB2 一 B777 Wi 
4500 4 11 标准 型 | 动 剪 线 
DB2 一 B778 DB x1*11 自动 前 线 
DB2 一 B781 一 ! 
一 一 一 一 一 一 一 + 4 薄型 上 下 综合 
DB2 一 B781 一 2 下 有 
一 4000 4.5 送料 ,自动 前 
DB2 一 B781 一 3 
| 6 线 
DB2 一 B781 一 4 DB x1#14 标准 型 
DB2 一 B791 一 003 | 5000 4 针 下 综合 
DB2—B791——005 | 3500 5 DB x 1*22 厚 型 | 送料 
0.40 
DB2—B792 一 003 
一 -下 4500 4 DB x1#14 
DB2 一 B792 一 013 
10 
DB2 一 792 一 015 | 3500 上 下 综合 
DB2 一 793 一 003 | 4500 送料 
5 
DB2 一 793 一 013 标准 型 
一 | 3500 
DB2—793 一 015 DB x1*11 
下 综合 
DB2 一 795 一 013 es 
4500 4 8 送料 , 带 切 刀 












































































































































附 录 323 
( 续 ) 
最 大 针 | 压 脚 电动 机 
最 高 缝 速 颖 料 i 
型 号 迹 距 | 升 程 | 机 针 功率 | 、 备注 
(r/min) 类 型 
/mm | /mm /kW 
DB2 一 797 8 14 大 旋 梭 、 上 
DB2 一 798 一 100B 下 综合 送料 
一 2000 DB x17#23| 0.27 | 厚 型 | 一 一 
9 15 大 旋 梭 , 自 
DB2 一 798 一 300AB 动 前 线 
DB2 一 B848 一 105 | 3500 5 厚 型 
DB2 一 B848 一 107 | 2500 7 特 厚 型 
DB2 一 B848 一 405 | 3500 5 厚 型 
DB2 一 B848 一 407 | 2500 7 特 厚 型 E 
6/11 a 自动 剪 线 
DB2 一 848 一 705 | 3500 5 DB x1#22 坚 型 
DB2 一 848 一 707 | 2500 7 特 厚 型 
DB2 一 B848 一 905 | 3500 5 厚 型 
DB2 一 B848 一 907 | 2500 7 0 .40 特 厚 型 
a ee 
DB2—B791 一 103B| 4500 4 旧型 上 下 综合 
10 送料 ,自动 前 
DB2 一 B791 一 105B| 3500 5 DB x1#14 标准 型 | 线 
DB2 一 B797 8 14 人 
下 综合 送料 
DB2 一 B798 一 100B| 2000 DB x 1*23 中 厚 型 大 旋 权 ,上 
9 15 下 综合 送料 ， 
DB2 一 B798 一 300AB 自动 前 线 
表 B-3 兄弟 牌 (Brother) 系列 单 针 平 颖 机 技术 参数 与 性 能 
最 大 | 压 脚 升 程 | 针 杆 | 挑 线 杆 | 转速 
/mm 可 Pn 
ul [= = 潜 祭 
型 号 针 号 针 距 (手动 / 动 程 | 行程 /(r | 用 途 
/mm 膝 动 ) /mm| /mm | /min) 
DB2 一 C101 一 ! DBxl 11 4000 | 薄 料 
4.2 6/13 |31.0| 57.4 性 
DB2 一 C101 一 3 DB xl 14 5500 ”| 中 厚 料 



















































































































































































324 平 缝 机 使 用 维修 手册 
( 续 ) 
最 大 | 压 脚 升 程 | 针 杆 | 挑 线 杆 | 转速 
/mm ee 
中 吕 ) A 不 口 1 余 
型 号 针 号 针 距 (手动 / 动 程 | 行程 /(r | 用 途 
/mm 膝 动 ) /mm| /mm | /min) 
DB2—C101—5 DBx1 22 | 5.0 35.0| 61.0 | 5500 
DB2 一 C101 一 6 DBxl 21 | 6.5 36.5| 63.0 | 3500 | 厚 米 
DB2 一 C101 一 7 DBx1 22 | 7.0 35.0| 61.0 | 3000 
DB2 一 Cl111 一 ! DBxl 11 4000 | 薄 料 
4.2 31 | 57.4 一 
DB2 一 C111 一 3 DB xl 14 5500 ”| 中 厚 料 
DB2 一 C111 一 5 DBxl 22 | 5.0 35 | 61.0 | 3500 | 厚 米 
DB2—DD7100—S IDBx1NS 10 3000” 极 薄 料 
29 
DB2—DD7100—1 |DBx1lNS 9| 4.2 57.4 薄 米 
4000 一 
DB2 一 DD7100--3 | DB xl 11 31 中 厚 料 
DB2—DD7100 一 5 | DB xl 22 | 5.0 6/13 35 | 61.0 | 3500 | 厚 粮 
DB2 一 B737 
4000 | 薄 料 
Mark [[ —1 
DBxl 11 
DB2 一 B737 本 
5000 “| 中 厚 料 
Mark 工 一 3 
4.2 31 | 57.4 
DB2 一 C201 一 41A 一 1| BD xl 11 4000 | 薄 料 
DB2 一 C201 一 41A 一 3| BD xl 14 5000 “中 厚 数 
DB2 一 C201 一 ! 4000 | 薄 料 
BD xl 11 一 
DB2 一 C201 一 3 5000 “| 中 厚 米 
DB2—C201—5 BDx1 22 | 5.0 35 | 61.0 | 3500 | 厚 料 
表 B-4 兄弟 牌 (Brother) 系列 双 针 平 缝 机 技术 参数 与 性 能 
最 大 针 距 | 压 脚 升 程 | 转速 
型 号 针 号 .| 性 能 用途 
/mm /mm /(r/min) 
B841 Mark I —1 DPx5 11 薄 面 料 
4 4000 ”一 一 一 一 一 
B841 Mark I[ —3 DPx5 14 13 中 厚 面料 
B841 Mark I[ —5 DPx5 22 5 3000 厚 面料 













































































































































































附 录 325 
( 续 ) 
最 大 针 距 | 压 脚 升 程 | 转速 
型 号 针 号 性 能 用途 
/mm /mm /(r/min) 
B842 Mark I —1 DPx5 11 薄 面 料 
4 4000 
B842 Mark I[ —3 DPx5 14 13 中 厚 面料 
B842 Mark 工 一 5 5 厚 面料 
B842 Markk [I—703 | DPx5 22 4 10 
B842 Mark I —903 5 
B8750 Mark [—903 | DPx5 14 超 厚 面料 
8 
B8750 Markk [I—905 | DPx5 22 7 
B8750 Markk [I—907 | DPx17 22 
B845 Mark 工 一 3 DPx5 11 13 薄 面 料 
B845 Markk [I—403 | DPx5 14 10 
3000 中 厚 面料 
B845 Mark 工 一 5 DPx5 14 5 
13 
B845 Mark 工 一 7 厚 面 料 
DPx17 22 一 
B845 Mark I[ —903 8 超 厚 面料 
B848 Mark I —1 13 薄 面 料 
DPx5 11 4 一 
B848 Mark 工 一 401 10 中 厚 面料 
B8450 Markk [I—903 | DPx5 14 
B8450 Mark [—905 | DPx5 22 5 8 超 厚 面料 
B8450 Markk [I—907 | DPx17 22 
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